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QUANDO O COMPROMETIMENTO E REAL

a tantos discursos preparados para fazer de conta que se realiza alguma coisa

no mundo moderno que a verdade passou a ser um luxo da convivéncia entre

aqueles suficientemente transparentes para realmente merecerem ser trata-
dos como tal. Seja em nossas vidas pessoais ou profissionais, 0 compromisso com a
verdade, a comecar com nés mesmos, deveria ser a diretriz principal, pois somente
isso garante a solidez do desenvolvimento.

A industria de celulose e papel assumiu ha alguns anos um compromisso real com
a sustentabilidade, colocando em prética diversas acdes geradoras de ganhos incal-
culaveis em termos sociais e ambientais, além do que qualquer negécio visa: o lucro.
A tentativa de reduzir o consumo de agua fez parte da lista de praticas para uma
producdo mais limpa, como mostra nossa Reportagem de Capa desta edicao.

Fabricantes e fornecedores comprometeram-se a encontrar solugdes que per-
mitissem produzir cada vez mais com cada vez menos agua captada nas fontes
naturais. Pelo fato de o setor de celulose e papel ser de capital intensivo, as deci-
sdes ndo sdo tomadas de forma imediatista para resolver problemas grandiosos,
pois exigem muito planejamento e antecipacdo para surtir, em médio e longo
prazos, os resultados esperados.

Viver uma rotina de “apagar incéndios”, como se diz nas empresas quando nao
se trabalha de forma planejada, e enfrentar o tempo todo ocorréncias imprevistas no
processo ndo pode tornar-se costumeiro em um setor grandioso como o nosso, que
conquistou espaco e credibilidade no mercado mundial justamente pela competén-
cia que tem. Por isso, nosso destaque de reportagem traz, entre outras informacdes,
exemplos de casos nos quais inteligéncias competitivas se aliaram para poupar um
recurso essencial a vida: a agua.

Somado a esse comprometimento real da industria de celulose e papel com as
boas praticas em relacdo ao consumo da 4gua, a entrevista do més também mostra
importantes aprendizados de um profissional admiravel no setor. A frente da Dire-
toria Executiva de Industria e Engenharia da Fibria, que desponta com exceléncia
operacional e indice crescente de produtividade, Paulo Silveira fala a O Papel sobre os
quase dois anos de sua atuacao no cargo, antes ocupado pelo renomado engenheiro
e executivo Francisco Valério.

Silveira lembra que a fase inicial de transicdo trouxe reflexdes significativas para
sua carreira. “Tive de avaliar qual seria meu papel dali em diante. Cheguei a conclusdo
de que minha meta seria, além de manter o bom trabalho que vinha sendo feito, levar
a Fibria a outro patamar de performance industrial.” O objetivo vem sendo atingido
gradualmente e pode ser facilmente percebido com o exemplar indice de produtivi-
dade apresentado pela empresa, como podera ser conferido nesta entrevista imperdi-
vel, na qual Silveira ainda conta quais sdo as estratégias para comandar fabricas de
diferentes graus tecnoldgicos, cita as praticas de benchmarking usadas para chegar
as melhorias e aborda os planos para os proximos meses, que incluem a instalagao
da primeira planta em parceria com a Ensyn e o inicio das obras da segunda linha da
Fibria — Unidade Trés Lagoas (MS).

Além dos destaques de capa, a 0 Papel traz um artigo sobre as influéncias das
taxas de cambio sobre o setor de celulose e papel assinado por Rod Fisher, presidente
da Fisher International Inc., artigos técnicos e suas tradicionais colunas e colunistas.

Uma otima leitura a todos e até a proxima edicdo!
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WHEN THE COMMITMENT IS REAL

here are so many ready-made speeches to pretend that something is being

done in the modern world, to the point that the truth has become a luxury

among those that are sufficiently transparent to deserve receiving this real
treatment. Be it in our personal or professional lives, commitment to the truth,
starting with ourselves, should be the main guideline, since only it can ensure
solid development.

The pulp and paper industry truly took on a few years ago a real commitment
towards sustainability and put into practice several actions that have produced
incalculable gains from a social and environmental perspective, as well as what every
business strives for: profit. And the pursuit to reduce water consumption was part of
this list of cleaner production good practices, as shown in this month's Cover Story.

Manufactures and suppliers committed to find solutions that would allow producing
more with increasingly less water captured from natural sources. Given the fact that the
pulp and paper sector is capital-intensive, decisions for solving big problems are not
made from one day to the next. They require a lot of planning and need anticipation in
order for the expected results to surface in the medium to long-term.

To live a routine of “putting out fires”, as they say in companies when you
don't work in a planned manner, when you suffer unforeseen events the entire
time in the process, this should not be the routine of a great sector like ours,
which conquered its space, credibility and trust in the international market
for the competence it has. Therefore, our Cover Story presents, among other
information, examples of cases that combined competitive intelligences to save
an essential resource of life: water.

Coupled with this real commitment on the part of the pulp and paper industry
towards good practices regarding water consumption, this month’s Interview also
presents some important learnings from an admirable professional in the sector.
At the helm of the Industry and Engineering Executive Department at Fibria, which
stands out for its operational excellence and growing productivity rate, Paulo
Silveira talks to O Papel now that he has been almost 2 years working in this
position after succeeding renowned engineer and executive, Francisco Valério.

Silveira recalls that the initial transition phase brought about important
reflections to his career. “| had to analyze what my role would be from then on. |
came to the conclusion that my goal would be to, besides continue the good work
that was being doing, lead Fibria to another level of industrial performance.” The
goal is gradually being achieved and can be easily perceived by the exemplary
productivity rate posted by the company, as you will see in this must-read
interview, in which Silveira also talks about strategies for commanding pulp
mills with different technological levels, mention benchmarking practices used
to achieve improvements and addresses the plan for the next months, which
include the installation of the first plant in partnership with Ensyn and start-up of
construction work for Fibria's second line at the Trés Lagoas (MS) unit.

This month'’s issue of O Papel also includes an article about the influences
of currency exchange rates on the pulp and paper sector, signed by Rod Fisher,
CEO of Fisher International, Inc., technical articles and, of course, its traditional
columns and columnists.

Enjoy and see you next month!
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Boa noticia!
A natureza pode respirar aliviada

Numa época em que muitos proces-
sos industriais deixam rastros de-
vastadores sobre o planeta, nossa
industria lidera o caminho do im-
pacto minimo. A ANDRITZ esta na
vanguarda com solucdes em todas
as frentes: ar, agua, fibras, produtos

www.andritz.com

quimicos e energia. E a boa noticia
€ que toda inovagao ANDRITZ que re-
duz perdas de fibras, recupera e re-
utiliza quimicos, usa menos agua, di-
minui o0 consumo de energia, elimina
emissdes de ar, e assegura maior
produtividade a custos mais baixos,

ANDRITL

Pulp & Paper

nao &€ boa apenas para o seu resul-
tado final, mas é boa também para
a natureza. Para saber mais, visite
www.andritz.com, ou entre em con-
tato: pulpandpaper.br@andritz.com.

We accept the challenge!




ENTREVISTA -

Por Caroline Martin
Especial para O Papel
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FIBRIA DESPONTA COM EXCELENCIA OPERACIONAL
E INDICE CRESCENTE DE PRODUTIVIDADE

ider mundial na producdo de celulose de eucalipto, a Fibria possui capacidade produtiva de 5,3 milhdes de toneladas anuais

de celulose, soma que resulta dos parques fabris localizados em Trés Lagoas (MS), Aracruz (ES), Jacarei (SP) e Eunapolis (BA),

onde mantém a Veracel em joint venture com a Stora Enso. “A Fibria é reconhecida pela exceléncia de sua gestao de rotina,
mas sabemos que ndo basta fazer s6 isso; é preciso criar outras formas de contribuicao, incluindo a aplicagao pratica do conceito de
inovacdo adaptativa, praticada pelos profissionais que estdo junto aos equipamentos”, comenta Paulo Silveira, profissional a frente
da Diretoria Executiva de IndUstria e Engenharia.

No cargo ha quase dois anos, Silveira lembra que a fase inicial de transicdo, quando substituiu o veterano Francisco Valério, trouxe
reflexdes significativas para sua carreira. “Tive de avaliar qual seria meu papel dali em diante. Cheguei a concluséo de que minha meta
seria, além de manter o bom trabalho que vinha sendo feito, levar a Fibria a outro patamar de performance industrial.” O objetivo vem
sendo atingido gradualmente e pode ser facilmente percebido com o exemplar indice de produtividade apresentado pela empresa. “A
continua elevacdo da produtividade passa por um pilar fundamental: o maior engajamento das pessoas nesta cruzada e o envolvimento
da lideranca, a quem compete a missao de chamar a si a responsabilidade e criar oportunidades em todos os niveis operacionais, propi-
ciando o ambiente justo para participacdo nos projetos de modernizacdo”, diz ele, revelando uma das bases do sucesso.

Na entrevista concedida a 0 Papel, Silveira ainda conta quais sdo as estratégias para comandar fabricas de diferentes graus tecno-
l6gicos, cita as praticas de benchmarking usadas para chegar as melhorias e aborda os planos para os proximos meses, que incluem
a instalacao da primeira planta em parceria com a Ensyn e o inicio das obras da segunda linha da Unidade Trés Lagoas.

maio/May 2015 - Revista O Papel 7



- ENTREVISTA

Silveira: “Nos
Ultimos dois
anos, a tarefa foi
encerrar o ciclo
de adequacao
da divida, de
modo a preparar
a empresa para
um novo ciclo de
crescimento”

0 Papel — Quais séo as idades tecnoldgicas das plan-
tas da Fibria e as peculiaridades técnicas de cada
uma? A empresa investe em aprimoramentos tecnold-
gicos para manter todas no mesmo patamar?

Paulo Silveira — Nossas plantas tém idade tecnoldgica
de dez a 11 anos. E sim, isso traduz a politica de atua-
lizacdo tecnoldgica que adotamos. Temos a planta no-
vissima de Trés Lagoas, que esta completando seis anos,
mas também a de Aracruz, que partiu em 1978. Essa
Gltima, inclusive, € um bom exemplo de como ocorre o
processo de modernizacdo. Recentemente, substituimos
duas linhas de branqueamento originais da Planta A por
uma nova, de concep¢do mais recente em estado da
arte. S6 para dar uma ideia mais precisa do que isso
representa em termos de equipamentos, substituimos
dez filtros por trés prensas. Considerando que ha cin-
co deles em cada linha, vale como excelente exemplo
de quanto essa evolugdo representa na pratica. Basi-
camente, significa aumento em eficiéncia energética,
reducao no impacto ambiental e também menor custo
de manutencdo. Temos preocupacao e dedicacdo per-
manentes para manter nossas plantas, de maneira ge-
ral, em seu melhor estado de atualizagdo tecnoldgica.

0 Papel — Como a empresa mensura a produtividade
de cada planta e traca metas de melhorias?

Silveira — Utilizamos um conceito, uma referéncia de
mercado desenvolvida pela Poyry, que traduz o uso da
capacidade das plantas. Esse indice também mostra
quao regulares e estaveis sdo as producdes das plantas.
Conceitualmente, o indicador esta baseado na confian-
¢a que podemos passar a nossos consumidores em rela-
¢ao a previsibilidade de nossas entregas. Uma referén-
cia internacional informa que uma planta é considerada
com exceléncia operacional a partir de 90% medidos
por esse indicador. A Fibria, no ano passado e ao longo
deste, estd com 92,5% e caminhando para 93%. Isso
mostra que a empresa tem exceléncia operacional e
vem conseguido evoluir em todas as suas plantas.

0 Papel — Uma planta acaba sendo benchmarking
para outra ou todas devem apresentar os mesmos in-
dices de produtividade?

Silveira — A Fibria tem uma condi¢do privilegiada no
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que diz respeito a benchmarking, ja4 que suas trés
plantas retinem seis linhas de producao (trés em Ara-
cruz, duas em Jacarei e uma em Trés Lagoas), além da
Veracel, joint venture com a Stora Enso. O compar-
tilhamento das melhores praticas dentro da empresa
é um processo que gera sinergia permanente. Temos,
ainda, comités nas principais linhas, incluindo os de
manutencao, recuperacao/utilidades e celulose, com o
objetivo de identificar as melhores praticas e fazé-las
circular da maneira mais rapida possivel entre todos
os parques, a fim de que o aprendizado seja rapida-
mente incorporado. E por meio desses comités que
o benchmarking entre as plantas acontece. Além de
fazer follow up e avaliar indicadores para conferir a
performance, nossos comités tém outro grande intui-
to: verificar quais novas contribui¢des podem oferecer.
Ha uma agenda anual para apresentar a carteira de
novas ac¢des para que essas contribui¢des adicionais
acontecam. Em resumo, esses comités colaboram para
fazer o custo da Fibria, desde a origem, estar constan-
temente abaixo da taxa de inflacdo. Em outras pala-
vras, sdo essas acoes que trazem todos os projetos de
modernizagdo e as contribui¢des necessarias para que
a empresa fique abaixo do indice inflacionario.

0 Papel — Além dos incrementos tecnolégicos, quais
aspectos compdem a competitividade da Fibria no
contexto atual, em que muito se fala sobre a horizon-
talizacdo da curva?

Silveira — Trabalhamos para formatar essa questao da
competitividade dentro de um conceito maior, que se
traduz em um plano diretor industrial, com visdes de
médio e longo prazo. A competitividade é um de nos-
sos pilares neste plano e temos formas diferentes de
abordagem, entre as quais a evolucdo dos sistemas de
controle de processo e a ampliacdo do olhar por boas
referéncias de produtividade em outros setores indus-
triais, voltando a falar de benchmarking. Muitas vezes,
temos a tendéncia de olhar apenas para o préprio se-
tor, mas ha uma série de outras iniciativas que podem
ser Uteis ao nosso processo. Mais uma forma de in-
crementar a competitividade se relaciona ao envolvi-
mento de um maior nimero de pessoas em projetos e

trabalhos que requerem novas contribuicdes. A Fibria



trabalha no sentido de democratizar oportunidades
para que mais pessoas possam participar desses pro-
jetos de melhorias e incrementos. Para citar um exem-
plo, neste ano formaremos mais de 100 operadores
técnicos no conceito de White Belt, ferramenta usada
para otimizar ainda mais os processos, que se esten-
dem ao nivel operacional. Com isso, temos a intencao
de ampliar, em diferentes frentes, nossa inteligéncia
de processo.

0 Papel — Sobre o atual risco de racionamento de
energia, de que forma a crise energética impacta o
dia a dia operacional das unidades da Fibria? Todas
sdo autossuficientes em energia?

Silveira — Antes de tudo, é importante frisar que a
matriz energética da Fibria é limpa, j& que, na maio-
ria das vezes, a energia é verde. Fazendo um balanco
de todas as plantas, a Unidade Trés Lagoas destaca-se
em termos de superdvit de energia — ou seja, é o
parque que produz um excedente maior de energia
em comparacdo as demais plantas da empresa. A
unidade ainda se sobressai pelo aumento mais ex-
pressivo de geracdo de energia que conseguimos no
ano passado, gerando cerca de 25% de energia adi-
cional. Ainda nessa planta recentemente obtivemos
autorizacdo para operar com mais 10 MW/hora no
sistema existente. A Unidade Aracruz também pro-
duz excedente de energia e disponibiliza-o ao mer-
cado, embora em menor quantidade do que a planta
de Trés Lagoas. Em Jacarei, no ano passado fizemos
um trabalho bastante focado para que o parque
deixasse de ser comprador de energia. Hoje em dia,
praticamente ndo compramos mais energia para a
unidade, gracas ao trabalho de direcionamento e
priorizacdo de investimentos para aumentar a efici-
éncia energética na planta.

0 Papel —Desde que a parceria com a Ensyn se conso-
lidou, foram feitas modificacdes dentro dos parques
para colocar em pratica pesquisas e experimentos?
Foram realizados investimentos nesse ambito?

Silveira — A parceira com a Ensyn trata-se de uma

estratégia da companhia de olhar para o potencial de
sua area florestal. O que temos feito desde que houve
essa negociacao é um trabalho de aproximacdo entre
as equipes de engenharia da Fibria e da Ensyn, com o
propdsito de obter um conhecimento mais técnico e
detalhado do assunto para que os estudos fossem ini-
ciados e permitissem a implantacdo de uma primeira
planta. Atualmente, estamos nesta fase de estudos,
mas a ideia é de termos, até a metade deste ano, con-
dicdes de tomar a decisdo sobre a implantagao dessa
planta, prevista inicialmente para a Unidade Aracruz,
onde haverd uma sinergia entre as instalacdes exis-
tentes e os futuros servicos realizados no site.

0 Papel — Caso o projeto para a expansdo da ca-
pacidade de producdo da Unidade Trés Lagoas seja
aprovado pelo Conselho de Administracdo neste ano
e tenha inicio ao longo dos préximos meses, como a
empresa pretende passar pelo periodo de obras sem
impactar a producao da primeira linha?

Silveira — A Fibria tem uma experiéncia importante
em processos como esse. Depois do start-up da Planta
A de Aracruz, foram implantadas as Plantas B e C. O
mesmo aconteceu em Jacarei, com a implantacao da
segunda linha. J& temos essa experiéncia de implan-
taces posteriores a primeira linha, sem impactar as
instalacdes atuais. O fator que mais contribui nesse
processo é a questdo da qualidade e do planejamento
para que essas obras acontecam sem trazer impactos
as linhas em operacdo. Fazer um projeto greenfield tem
todos os desafios relacionados a implantacdo de um
site novo, incluindo detalhes de infraestrutura e logis-
tica. J num projeto brownfield, apesar de toda a infra-
estrutura e estrutura fisica ja existentes, ha o desafio
de dar andamento de maneira suave, sem impactar o
funcionamento da planta em operagdo. Temos exper-
tise nesse tipo de projeto. Nesses ultimos dois anos,
a tarefa foi encerrar o ciclo de adequacéo da divida,
de modo a preparar a empresa para um novo ciclo de
crescimento. Hoje, estamos com a licenga para o novo
projeto, com todo o trabalho de engenharia concluido,
somente aguardando a decisdo do Conselho. [ |

ENTREVISTA

“Fazendo

um balanco

de todas

as plantas,

a Unidade
Trés Lagoas
destaca-se

em termos de
superavit de
energia — ou
seja, € 0 parque
que produz

um excedente
maior de
energia em
comparacao as
demais plantas
da empresa”
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SERVICO DE COMUNICAGAO/ESALQ/USP

INDICADORES DE PRECOS

POR CARLOS JOSE CAETANO BACHA
PROFESSOR TITULAR DA ESALQ/USP

“B: CARLOSBACHA@USP.BR

0 comeco de maio esta presenciando aumentos de US$ 15 a
US$ 20 por tonelada da celulose de fibra curta (BHKP) nos Estados
Unidos, enquanto o preco da tonelada da celulose de fibra longa
(NBSKP) permanece estavel em relacdo ao que se teve na segun-
da quinzena de abril. No mercado europeu registram-se, também,
aumentos de precos em délares da tonelada de BHKP (embora em
magnitudes inferiores aos aumentos de precos ocorridos nos Es-
tados Unidos), mas queda dos precos em délares da tonelada de
NBSKP. Na China, diferente desses dois mercados, ha indicagdes de
que o preco em dolares da NBSKP teve pequenos aumentos em abril
e maio, apds varios meses de quedas.

No Brasil, seguindo o comportamento do mercado europeu, ha
aumentos dos precos em délares da tonelada de celulose de fibra
curta em abril e maio.

MERCADOS INTERNACIONAIS

Europa

As informacdes da Natural Resources Canada (NRC) indicam que
o preco médio da tonelada de celulose de fibra longa (NBSKP) na
Europa teve queda de US$ 20 em marco em relagdo a sua cotacao
de fevereiro passado (Tabela 2). No caso da EUWID, os dados indi-
cam que novas quedas nesse preco ocorreram em abril. No caminho
oposto, os precos da tonelada de celulose de fibra curta tiveram
aumentos de quase US$ 10 em abril e mais US$ 15 em comeco de
maio na Europa.

Apobs permanecerem estaveis no primeiro trimestre de 2015, os
precos em euros do papel A4 subiram em varios paises europeus
(Alemanha, Franca e Italia) em abril, como evidenciam os graficos
da EUWID (www.euwid-paper.com).

EUA

Os dados da Tabela 2 indicam que o preco médio da tonelada de
celulose de fibra longa (NBSKP) nos Estados Unidos ficou em US$
980 em margo, com queda em relacdo a fevereiro. As informagoes
veiculadas pelo site da RISI, no entanto, indicam que esse patamar
de US$ 980 por tonelada de NBSKP tem sido o dominante em abril
e comeco de maio, de modo que se pode considerar que o pre¢o da
tonelada de NBSKP esté estavel no ultimo més nos Estados Unidos
(no patamar de US$ 980 por tonelada).
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PRECOS EM DOLARES DA TONELADA DE CELULOSE
DE FIBRA LONGA TEM COMPORTAMENTOS
DIFERENTES NOS DISTINTOS MERCADOS

Tabela 1 - Precos médios da tonelada de celulose no Mar do Norte (Suécia)
preco CIF - em dolares / Table 1 - Average prices per tonne of pulp on
North Sea (Sweden) - CIF price - In dollars

2011 2012 2013 2014 2015
Janeiro / January 879,09 778,61 771,32 865,22 875,00
Fevereiro / February 885,82 780,34 786,91 870,25 875,00
Margo / March 909,63 784,22 787,86 875,00 875,00
Abril / April 937,44 795,35 806,96 875,00
Maio / May 938,22 790,11 816,98 912,50
Junho / June 950,43 775,07 832,02 875,00
Julho / July 955,09 751,96 832,02 875,00
Agosto / August 936,17 733,44 830,00 875,00
Setembro / September 900,22 720,29 830,71 875,00
Outubro / October 870,89 726,05 845,65 875,00
Novembro / November 838,27 746,81 860,48 875,00
Dezembro / December 794,50 771,87 870,00 875,00

Fonte: Banco Mundial / Source: World Bank

Tabela 2 - Precos em dolares da tonelada de celulose branqueada de fibra
longa (NBSKP) nos EUA, Europa e China e o preco da tonelada da pasta de
alto rendimento na China / Price per tonne of Northern Bleached Softwood
Kraft Pulp (NBSKP) in USA, Europe and China, and price per tonne of Bleached
Chemithermomechanical Pulp (BCMP) in China

Produto / Product Dez/Dec Jan/Jan Fev/Feb Mar/Mar
2014 2015 2015 2015
NBSKP - EUA JUSA 1.025 1.015 995 980
NBSKP — Europa / Europe 932,5 900 880 860
NBSKP — China /China 705 680 670 657,5
BCMP - China /China 485 480 473 457,5

Fonte/Source: Natural Resources Canada
Notas/Notes: NBSKP = Northern bleached softwood kraft pulp; BCMP = Bleached Chemithermomechanical pulp

Tabela 3 - Precos da tonelada de celulose de fibra curta (tipo seca) posta em
Sao Paulo - em doélares / Table 3 - Price per tonne of short fiber pulp (dried) put
in Sao Paulo - in dollars

Mar/15 | Abr/15 Mai/15
Mar/15 | Apr/15 | May/15
. Minimo/Minimum | 748,30 | 756,70 765,92
Preqo-ista Médioherage | 750,01 | 75843 | 771,61
Venda List price
doméstica Méximo/Maximum | 750,87 | 759,29 | 774,46
Domestic . L ini ini
oo Cliente médio Minimo/Minimum 564,30 570,64 578,00
Medium-size | Médio/Average 641,12 | 645,86 651,45
EEr MaximolMaximum | 705,67 | 705,67 | 705,67
Venda externa Preco me’dip 437 461 nd
External sales Average price

Fonte/Source: Grupo Economia Florestal - Cepea /ESALQ/USP e MDIC,

n.d. valor ndo disponivel / n.d. value not available.

Nota/Note: Os valores para venda no mercado interno ndo incluem impostos/ Values for domestic sales do
not include taxes.




Tabela 4 - Precos médios da tonelada de papel posto em Sao Paulo (em R$) - sem ICMS e IPI mas com PIS e COFINS -

vendas domésticas da industria para grandes consumidores ou distribuidores / Average prices per tonne of paper put

in Sao Paulo (in R$) - without ICMS and IPI but with PIS and COFINS included - domestic sale of the industry for large
consumers or dealers

Produto / Product Jan/15 Jan/15 | Fev/15 Feb/15 | Mar/15 Mar/15 | Abr/15 Apr/15 | Mail15 May/15

Cutsize 2,613 2.641 2.641 2.685 2.685

ddplex 3.837 3.956 3.956 3.956 3.956
Cartdo (resma) | o 4.084 4.084 4.084 4.084 4.084
Board (ream)

sélido/solid 4.843 4.843 4.843 4.843 4.843

dplex 3.715 3.862 3.862 3.862 3.862
Cartdo (bobing) | ;0 3.957 3.957 3.957 3.957 3.957
Board (reel)

sélidofsolid 4.835 4.835 4.835 4835 4835

resma/ream 2.747 2.747 2.747 2.747 2.747
Cuché/Coated

bobinafreel 2.635 2635 2635 2635 2635
Papel offset/Offset paper 2573 2,607 2.607 2.661 2.661

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

Tabela 5 - Precos médios da tonelada de papel posto em Sao Paulo (em R$) - com PIS, COFINS, ICMS e IPI - vendas
domésticas da industria para grandes consumidores ou distribuidores / Table 5 - Average prices per tonne of paper
put in Sao Paulo (in RS) - with PIS, COFINS, ICMS and IPI - domestic sales of the industry to large consumers or dealers

Produto / Product Jan/15 Jan/15 | Fev/15 Feb/15 | Mar/15 Mar/15 | Abr/15 Apr/15 | Mail15 May/15

Cut size 3.346 3.382 3.382 3.438 3.438

diplex 4913 5.066 5.066 5.066 5.066
Cartdo (resma) |\ 5.229 5.229 5.229 5.229 5.229
Board (ream)

slido/solid 6.201 6.201 6.201 6.201 6.201

diplex 4.756 4.906 4.906 4.906 4.906
Cartdo (bobina) | 1o, 5.067 5.067 5.067 5.067 5.067
Board (reel)

sélido/solid 6.192 6.192 6.192 6.192 6.192

resma/ream 3.806 3.806 3.806 3.806 3.806
Cuché/Coated

bobina/reel 3.662 3.662 3.662 3.662 3.662
Papel offset/Offset paper 3.294 3.339 3.339 3.407 3.407

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

Tabela 6 - Precos sem desconto e sem ICMS e IPI (mas com PIS e COFINS) da tonelada dos papéis miolo, capa
reciclada, testliner e kraftliner (precos em reais) para produto posto em Sao Paulo
Table 6 - Prices without discount and without ICM and IPI (but with PIS and COFINS) per tonne of fluting,
recicled liner, testliner and kraftliner papers (prices in reais) for product put in Sao Paulo

Dez/14 Dec/14 | Jan/15 Jan/15 | Fev/15 Feb/15 |Mar/15 Mar/15| Abr/15 Apr/15

Miolo Minimo/Minimum 1.188 1.188 1.188 1.188 1.188

(RS pglrutt‘i’:ge'ada) MediolAverage 1.410 1.422 1.422 1.398 1.421

(RS pertonne) | Maximo/Maximum 1.524 1.560 1.562 1517 1.558

Capa reciclada | MinimolMinimum 1.599 1.599 1.599 1.599 1.599

(RS por tonelada) - [ yadiofAverage 1.643 1.663 1.663 1.663 1.663

Recycled liner

(R$ per tonng) | Maximo/Maximum 1.688 1.727 1.727 1.727 1.727

Testliner Minimo/Minimum 1.766 1.822 1.828 1.822 1.870

(RS por tonelada) | wediofverage 1818 1.846 1.849 1.846 1.900
Testliner

(R$ per tonne) Maximo/Maximum 1.870 1.870 1.870 1.870 1.929

Kraftiner Minimo/Minimum 1.891 1.891 1.891 1.891 1.968

(RS por tonelada) [ yediofAverage 1.997 1.997 1.997 2.061 2112
Kraftliner

(R$ per tonne) | Maximo/Maximum 2.087 2.087 2.087 2.186 2206

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

INDICADORES DE PRECOS

Diversos fabricantes tém anunciado au-
mentos de precos da tonelada de BHKP nos
Estados Unidos, com altas de US$ 15 a US$
20 em relagcdo aos valores praticados no
comeco de abril. Segundo noticias veicu-
ladas no site da RISI, as empresas Suzano
e Cenibra anunciaram precos lista de US$
900 por tonelada de BHKP a vigorar em
maio em suas vendas nos Estados Unidos.
A Verso Corporation indicou preco lista de
US$ 895 por tonelada, e a Woodland Pulp
sugeriu o valor de US$ 880. Com isso, a di-
ferenca entre a tonelada de NBSKP e a de
BHKP nos Estados Unidos tem variado de
US$ 80 a US$ 100. Isso pode sugerir que
os precos da BHKP ndo terdo mais espa-
co para outras expressivas altas no futuro
proximo, a ndo ser que a taxa de cresci-
mento econdmico dos Estados Unidos suba
expressivamente.

China

Os dados da NRC indicam que em marco
houve nova queda do preco da tonelada de
NBSKP na China (Tabela 2). H4 informacdes
veiculadas pela RISI, porém, de que o preco
desse produto teve aumento de US$ 10 por
tonelada em abril e mais US$ 20 por tone-
lada no comeco de maio. Mesmo estando
proximo de US$ 690, o valor da tonelada
de NBSKP na China é menor quase US$ 300
menor do que nos Estados Unidos e US$
170 do que na Europa.

MERCADO NACIONAL

Polpas

Os precos listas em doélares da tonelada
de BHKP no Brasil tém seguido o compor-
tamento adotado para o produto similar
na Europa. Observa-se na Tabela 3 que em
abril houve aumento médio por tonelada
de US$ 8 e mais US$ 13 em margo. Para
clientes médios, essas altas foram menores,
de US$ 5 e US$ 6, respectivamente.
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INDICADORES DE PRECOS

Papéis

Em maio ndo ha previsao de alteracdes
nos precos em reais dos papéis de imprimir
(em relacdo as cotagdes vigentes em abril)
nas vendas da industria a grandes compra-
dores (Tabelas 4 e 5).

Nas vendas das distribuidoras a peque-
nas graficas e copiadoras ocorreram, em
abril, pequenas reducdes dos precos mé-
dios em reais dos papéis offset e cuchg, o
que reflete a pequena valorizagao do real
em relagdo ao délar em final de abril na
comparagdo ao que se teve de taxa de
cambio em final de marco.

Tabela 7 - Precos da tonelada de papéis offset cortado em folhas e couché nas vendas das distribuidoras
(precos em reais e por kg) - posto na regiao de Campinas - SP / Table 7 - Prices of offset paper cut into sheets
and coated paper as traded by dealers (prices in reais (R$) and by kg) - put in the area of Campinas -SP

Jan/15 Jan/15 | Fev/15 Feb/15 | Mar/15 Mar/15 | Abr/15 Apr/15
Offset cortado Preco minimo / Minimum price 3,42 3,42 3.42 3,42
em folha -
Offset cut Preco médio / Average price 4,83 4,88 4,86 4,84
into sheets Preco maximo / Maximum price 6,39 6,39 6,39 6,39
Preco minimo / Minimum price 4,80 4,91 4,91 4,85
Couché -
Qe Preco médio / Average price 4,89 4,95 512 510
Preco maximo / Maximum price 4,95 5,00 5,50 5,50
Fonte/Source: Grupo Economia Florestal — CEPEA/ESALQ/USP.

Tabela 8 - Precos da tonelada de papel kraftliner em US$ FOB para o comércio exterior - sem ICMS e IPI - Brasil
Tabel 8 - Prices in US$ FOB per tonne of kraftliner paper for export - without ICMS and IPI taxes - Brazil

Entre os papéis de embalagem da linha Jan/15 Fev/15 Mar/15 Abr/15
marrom observou-se em abril, em relacdo LEAE ae SRR LA
as cotacdes vigentes em marco, pequenas Exportagio Minimo / Minimurm 516 502 481 505

T . (US$ por tonelada) Médio / Average 604 617 620 629
altas dos precos médios em reais dos pa- Exports (US$ per tonne) — :

L. . . . . Maximo / Maximum 705 775 815 705
péis miolo, testliner e kraftliner, refletindo

. - . . . Minimo / Minimum - 478 460
a desvalorizagdo cambial vigente no come- Importacao
de abril (US$ por tonelada) Médio / Average - 478 460
o de abril. Imports (US$ per t
§ mports (USS per tonne) Méximo / Maximum - 478 460
Fonte/Source: Aliceweb, cédigo NCM 4804.1100.
Aparas

Em abril ocorreram variagdes mistas nos Tabela 9 - Precos da tonelada de aparas posta em Séo Paulo (R$ por tonelada)

precos em reais das aparas em relacdo as Table 9 - Prices per tonne of recycled materials put in Sao Paulo (RS per tonne)

suas cotacdes de marco. Houve aumentos orod Margo de 2015 / March 2015 Abril de 2015 / April 2015
roduto
nos precos das aparas brancas do tipo 1 Product Minimo Médio Méximo | Minimo Médio Maximo
. Minimum | Average | Maximum | Minimum | Average | Maximum
(1,3%), marrons do tipo 1 (4,3%) e das de
. . i 12 780 986 1.180 780 999 1.250
cartolina do tipo 1 (1,2%), mas cairam os Aparas brancas
White recycled 22 420 592 800 420 592 800
i terial
das aparas brancas do tipo 4 (queda de materia - 10 154 620 310 152 20
0 5 5 -
0,4%). Nao ocorreram alteragdes nos pre Aparas marrom - 250 P 250 310 388 260
os médios das aparas brancas do tipo 2, (ondulado) .
¢ P Hpo ¢ Brown recycled | 2 200 343 410 200 343 410
das marrons dos tipos 2 e 3 e das de jornais material
_ ) EEre ) 3 280 313 350 280 313 350
e de cartolina do tipo 2 (Tabela 9). [ |
Jornal / Newsprint 290 403 640 290 403 640
Cartolina 1 380 423 480 380 428 480
Folding board 2 300 343 385 300 343 385
Tabela 10 - Importacées brasileiras de aparas marrons (codigo NCM 4707.10.00)
Table 10 - Imports of brown recycled material (corrugated) - Code NCM 4707.10.00))
Observagdo: as metodologias de cal- Valor em US$ Quantidade (em kg) Preco médio (US$ t)
culo dos pregos apresentados nas Ta- Value in US$ Amount (in kg) Average price (US$/t)
belas 3 a 9 a seguir estdo no site
http://www.cepea.esalq.usp.br/florestal.
Preste atencdo ao fato de os precos das Ta- -
belas 3 e 5 serem sem ICMS e IPI (que s&o Maio/2014 / May 2014 596.539 3.213.082 185,66
impostos), mas com PIS e Cofins (que séao
contribuices). Junho/2014 / June 2014 124.230 675.625 183,87
Julho/2014 / July 2014 40.025 182.292 219,57
o : Agosto/2014 / August 2014 33.075 135.000 245,00
Confira os indicadores de producao
e vendas de celulose, papéis e Setembro/2014 / September 2014 28.222 108.772 259,46
papeldo ondulado no site da revista Outubro/2014 / October 2014 22.941 110.387 207,82

0 Papel, www.revistaopapel.org.br. Fonte/Source: Sistema Aliceweb. Nota: n.d. dado néo disponivel / Note: n.d. value not available
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Strong bonds lead to unique possibilities — in business as well as in
chemistry. And that’s precisely why we've acquired AkzoNobel's paper
chemicals business. Additional expertise. A broader technology base.
Greater presence where you need us most. It all adds up to a winning
partnership with a shared commitment to innovation.

We've extended our capabilities so you can extend yours. Let’s work
together to build value into paper.

www.kemira.com/extend-your-capabilities

Kemira

Where water
meets chemistry




RADAR ABTCP

Por Patricia Capo e Thais Santi

ACC)ES INSTITUCIONAIS
Reuniao do Conselho
Executivo ABTCP

DIVULGACAO/ABTCP

0 Conselho Executivo da ABTCP esteve reunido na NSK,
em 10 de abril Ultimo, para tratar de diversos assuntos da
gestdo corporativa e acompanhar projetos estratégicos em
andamento. Na foto em destaque, os executivos e os conse-
Iheiros presentes ao encontro de trabalho sdo (a frente, da
esquerda para a direita) Edson Kobayashi (Suzano), Francis-
co Bosco (ABTCP), Agostinho Deon (Irani), Jeferson Lunardi
(Melhoramentos Florestal), César Mendes (Ecolab/Nalco) e
Malu Mernick (NSK); (atras, da esquerda para a direita) Mar-
celo Martins (Eldorado), Luiz Leonardo (Kemira), Marcelino
Sacchi (MD Papéis), Darcio Berni (ABTCP), Beatriz Bignardi
(Bignardi), Silney Szyszko (Oji Papéis), Alexandre Froes (NSK),
Paulo Gaia (Fibria), Alessandro Genda Campos (NSK) e Da-
niel Vieira Almeida (NSK). Os participantes foram honrados
com as boas-vindas de Issei Murata, vice-presidente executi-
vo da NSK, e receberam os cumprimentos de Osmar Hayashi,

diretor industrial da Unidade Suzano.
Da Redacao

Projeto Crescer Lendo

A Klabin, em parceria com a ONG United Way Brasil e o Ins-
tituto Avisa L3, desenvolveu o Projeto Crescer Lendo, que
tem como objetivo incentivar a leitura em sala de aula para
criancas de até seis anos. A iniciativa envolve capacitacdo de
profissionais de ensino, doacdo de cantinhos de leitura e uma
oficina destinada a pais e voluntarios. Ao todo, oito municipios
serao beneficiados pela iniciativa: Otacilio Costa, Correia Pin-
to, Lages (SC), Sao Leopoldo (RS), Feira de Santana (BA), Goia-
na (PE), Betim (MG) e Jundiai (SP). Segundo as expectativas,
1.500 criangas serao impactadas pelo projeto, que ainda em
marco estara em atividade em todos os municipios alcanca-
dos. Ainda em 2015, a Klabin prevé levar o projeto para novos

municipios do Parand, Sao Paulo e Santa Catarina.
Fonte: Klabin

Musica regional

Com o intuito de promover o resgate da histéria da musica
sul-mato-grossense, o projeto Musicando Talentos inicia o ter-
ceiro ano de atividades com o estudo dos principais artistas
que contribuiram para a histdria da musica regional. Apoiado
pela Fibria, em parceria com a Casa da Cultura e a Associacao
de Moradores do Bairro Jupid, o projeto ja contemplou mais
de 140 alunos. Para este ano, a meta é atender 60 pessoas
que buscam na musica integracao social, lazer e conhecimen-

to sobre arte.
Fonte: Fibria

Childhood

Em marco, o projeto Protecdo em Rede na Bahia — ini-
ciativa da Childhood Brasil em parceria com as empresas
Stora Enso e Veracel e com a organizacéo social local Ins-
tituto Tribos de Jovens — chega ao seu terceiro ano com
o objetivo de fortalecer e formular politicas publicas para
combater a violéncia sexual contra criangas e adolescen-
tes nos municipios de Eunapolis, Porto Seguro e Santa
Cruz Cabralia (BA). Entre os resultados do projeto esta
a implantacdo do CREAS (Centro de Referéncia Especia-
lizado de Assisténcia Social) no municipio de Santa Cruz
Cabralia e o direcionamento da gestdo para levar a regido
o PAIR (Programa de AcBes Integradas e Referenciais de
Enfrentamento a Violéncia Sexual Infanto-Juvenil no Terri-
torio Brasileiro), com o apoio da Childhood Brasil, a partir

de contatos e reunides em Brasilia (DF).
Fonte: Stora Enso

Revista O Papel na Espanha
A revista O Papel mar-
cou presenca no Tissue
World Barcelona,
Espanha, por meio de
Nicolas Pelletier, repre-
sentante
de midia (em destaque
no estande da O Papel
durante o evento). A
acao promoveu o perio-
dico internacionalmen-
te e divulgou também a

ABTCP na Europa.
Fonte: Nicolas Pelletier

na

internacional

$3113T13d SY10DIN
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Envie sua sugestao de pauta para a
coluna Radar: comunicacao@abtcp.org.br

CARREIRAS

Cristiano Ciriaco Delgado é o novo CEO das em-
presas do Grupo Cocelpa — Conpel — Arpeco. O exe-
cutivo assumiu os novos desafios do cargo em feve-

reiro dltimo.
Fonte: Assessoria da Diretoria do Grupo Cocelpa

Vinicius Strey, engenheiro da Chemtech, est4 entre
os cinco melhores profissionais do mundo na éarea de
gestao de riscos, segundo avaliagcdo internacional da
ISACA Global Organization. Strey é responsavel pelo
desenvolvimento de projetos e solucdes na Divisao de

Gerenciamento de Ambientes Industriais da Chemtech.
Fonte: Chemtech

Fernando Pecoraro, engenheiro quimico paulistano,
teve projeto selecionado pelo programa LAUNCH - par-
ceria firmada entre o Departamento de Estado dos Es-
tados Unidos, a NASA, a Nike e a Agéncia para o Desen-
volvimento Internacional dos Estados Unidos (USAID)
— entre 60 propostas de trabalhos inovadores prove-
nientes de 12 paises concorrentes. Seu trabalho, com
foco na limpeza de solos contaminados com qualquer
tipo de 6leo, usa casca de laranja como principal com-
ponente. Com essa invencao, Pecoraro passa a integrar

o rol dos grandes inventores de quimica verde de 2015.
Fonte: Assessoria de Imprensa do Consulado Geral
dos EUA

Carlos Daniel Raymundo é o novo diretor comer-
cial da unidade Brasil da IMI Precision Engineering.
O executivo tem mais de 30 anos de experiéncia no

mercado de automacao.
Fonte: IMI Precision Engineering

Marcos Banduk é o novo di-
retor comercial para a América
Latina da Veolia Water Techno-
logies Brasil. Com mais de 20
anos de experiéncia nacional e
internacional nas areas de ven-
das, administracdo de contra-
tos e marketing, Banduk pas-
sou por multinacionais como

ABB, Alstom, Areva e Nexans.
Fonte:Veolia

VIN03INOYIVOINAI

FATOS

Aprovado eucalipto da
FuturaGene para uso
comercial

A Comisséo Técnica Nacional de Biosseguranca (CTNBio)
aprovou, no dia 9 de abril Gltimo, o uso comercial do eu-
calipto com aumento de produtividade desenvolvido pela
FuturaGene, empresa de biotecnologia da Suzano Papel e
Celulose. O eucalipto geneticamente modificado da Futu-
raGene vem sendo desenvolvido desde 2001 e passou por
inimeros estudos de biosseguranca até ser submetido a
aprovacao comercial. Para Walter Schalka, presidente exe-
cutivo da Suzano Papel e Celulose, a aprovacao da tecno-
logia representa uma vantagem competitiva para a indus-
tria nacional. “Produzir mais madeira sem aumentar o uso
de recursos naturais é um desafio constante para todos
os players do setor. Estamos muito orgulhosos por termos
desenvolvido uma tecnologia inovadora que pode poten-
cializar a competitividade do setor florestal brasileiro e,
ao mesmo tempo, beneficiar a sociedade”, disse o CEO.
Fonte: Suzano

Senai e MIT
iniciam parceria

0O Servico Nacional de Aprendizagem Industrial (Senai) e
0 Massachusetts Institute of Technology (MIT) realizaram,
em marco deste ano, na sede da Federagao das Industrias
do Estado de Santa Catarina (FIESC), em Floriandpolis,
o0 primeiro encontro de trabalho dentro da parceria que
estabeleceram para o desenvolvimento de novos ecossis-
temas de inovacao no Brasil. A cooperacao prevé a inser-
¢ao dos 26 Institutos de Inovacdo do Senai na geracdo de
novos produtos, processos e tecnologias que aumentem
a competitividade do Pais. O projeto, orcado em US$ 6,5
milhdes, tem duracdo prevista de cinco anos.

Fonte: Senai

Materiais escolares com

menos impostos

Originado no Senado, o Projeto de Lei n.° 6.705/2009, que
dispde sobre a isencao do IPI e aliquota zero de PIS/Pasep/
Cofins para materiais escolares, teve votacao adiada mais
uma vez. Se aprovado, o projeto reduziria os precos dos

materiais escolares no Brasil.
Fonte: Associacdo Brasileira dos Fabricantes e Impor-
tadores de Artigos Escolares (ABFIAE)
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FUSOES&AQUISICOES

Hamburg Siid e CCNI

Em 27 de marco ultimo, a Hamburg Siid finalizou a aquisicao
das atividades de transporte maritimo de contéineres da Com-
panhia Chilena de Navegacdo Interoceanica S.A. (CCNI), in-
cluindo as relacionadas com agenciamento de carga da Agen-
cias Universales S.A. (Agunsa), com unidades em Valparaiso e
Santiago do Chile.

Fonte: Hamburg Siid

Solenis mais consolidada

A Solenis Chemicals India Private Limited concluiu a aquisicao
dos ativos associados ao negdcio de celulose e papel repre-
sentado pela Connell Bros. Company Private Limited, na india.
Todos os ativos associados fazem parte do acordo, incluindo
as vendas, o pessoal de operacgao técnica da unidade de papel
e ainda uma fabrica de emulsao.

Fonte: Solenis

INTERNACIONAL

KPAQ Industries

A ABB entregou a KPAQ Industries um sistema de gerencia-
mento de producdo colaborativo para instalacdo na unidade
de fabricacao de LLC em St. Francisville, na Louisiana (Estados
Unidos). O novo sistema foi integrado ao ERP, entre outros
de gerenciamento, permitindo o controle total das operacdes,
além de vendas e pedidos, planejamento da producéo, suporte
a tomadas de decisdes e rastreamento de produtos.

Fonte: ABB

Iggesund Paperboard

A Andritz fornecera a Iggesund Paperboard, em Workington
(Inglaterra), uma secdo completa de prensas para a maquina
de cartdo nimero 2, com entrega programada para o segun-
do trimestre de 2016. O projeto ainda inclui uma prensa de
sapata PrimePress X e um novo PrimeFeeder no sistema de
passagem para a secao de secagem.

Fonte: Andritz

AMS BR Star Paper S.A.

AToscotec fornecera a segunda linha de tissue para a empresa
portuguesa AMS BR Star Paper, em Vila Velha de Rédao, no
leste do pais. Com largura de 2.820 mm, producdo didria de
110 toneladas e velocidade de projeto de 2.000 mpm, a nova

maquina sera entregue no terceiro trimestre de 2015.
Fonte: Toscotec

Hayat Kimya

A empresa turca fabricante de papel tissue Hayat Kimya ad-
quiriu cinco linhas de papéis tissue da Valmet nos dltimos oito
anos. Atualmente produtora de papéis de alta qualidade, a
empresa decidiu reformar sua maquina com a tecnologia DCT,
que promove maior eficiéncia energética e melhora as proprie-
dades do papel, bem como a performance e a runnability. A
conclusdo da reforma esta prevista para novembro deste ano.
Fonte: Valmet

Prémio Marcus Wallenberg

Em 2015, o prémio Marcus Wallenberg contemplou um grupo
de pequisadores do Japéo e da Franca pelo desenvolvimento
de um método de energia eficiente para produzir celulose na-
nofibrilada. Estabilizantes em quimicos, comidas e cosméticos,
matérias-primas para novos tipos téxteis ou de fibras téxteis e
até compdsitos ou materiais para vestudrios sao apenas alguns
exemplos de oportunidades de aplicacdo da novidade premia-
da. O grande potencial da celulose nanofibrilada deve-se a su-
perficie e a forma, que permitem ligacdes resistentes. O pro-
fessor Akira Isogai e o professor associado Tsuguyuki Saito, da
Universidade de Toquio, além do doutor Yoshiharu Nishiyama,
do Centro de Pesquisas de Macromoléculas Vegetais de Greno-
ble, na Franca, descobriram e desenvolveram o método.

Fonte: Organizacao do Prémio Marcus Wallenberg

Quarta dimensao

A AkzoNobel esta explorando novas formas de aumentar
o valor do negdcio ao experimentar uma abordagem Unica
de quatro dimensdes. O chamado método 4D, a partir da
observacdo de toda a cadeia de valor, é projetado para me-
dir o impacto tanto positivo quanto negativo nos dmbitos
ambiental, humano, social e financeiro. J& executado nos
negdcios da empresa no Brasil, a abordagem inovadora foi
a primeira do tipo a ser publicada. Seis locais no Brasil par-
ticiparam do projeto piloto em 2014. Os resultados — ana-
lisados em cooperacdo com a organizagdo Pavan Sukhdey,
de pesquisa sobre sustentabilidade, preco e economia — ja
estdo sendo usados para melhorias relevantes.

Fonte: AkzoNobel

Grigiskes AB

Partiu em marco deste ano a nova linha tissue na unidade de
Vilnius da fabricante lituana Grigiskes, fornecida pela italiana
Toscotec. A maquina tem capacidade para produzir 110 to-
neladas/dia de papéis tissue, velocidade de projeto de 1.900

mpm e largura de 2.750 mm.
Fonte: Toscotec
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Nova enroladeira Pope

A empresa italiana A. Celli Paper efetuou a troca da enro-
ladeira Pope nas instala¢des da unidade de Romagnano da
Kimberly-Clark. O resultado positivo no processo foi ime-
diato: a maquina tissue melhorou em performance, eficién-
cia e coeréncia de enrolamento, com um produto acabado

de maior qualidade.
Fonte: A. Celli Paper

LANCAMENTOS
Novo Portal de Periodicos

A Fiocruz lancou em margo deste ano mais um espaco para a
divulgacao da ciéncia: o Portal de Periddicos. No mesmo am-
biente web, o pUblico tera acesso aberto e gratuito aos artigos
de todas as publicagdes cientificas editadas na Fiocruz. Com a
busca integrada em sete revistas, os leitores poderdo ter uma
visao ampliada do conhecimento em saude, a partir de dife-
rentes abordagens. Em 2014 a Fiocruz implantou sua Politica
de Acesso Aberto ao Conhecimento, na qual reafirma seu com-
promisso com a democratizacdo do conhecimento e do acesso
a informacao cientifica.

Fonte: Fiocruz

Poyry tem novo site

A POyry lancou um novo site corporativo (www.poyry.com)
como principal canal de comunicagdo com seus clientes e par-
ceiros. O portal recebeu significativas melhorias no layout e
reorganizacdo do conteldo, tornando a navegacdo mais in-
teligente e intuitiva e ajudando os visitantes a compreender
os setores de atuacdo e os servicos oferecidos pela empresa.

Visite e confira!
Fonte: Péyry

Bolsa de Valores Ambientais
tem nova versao

A Bolsa de Valores Ambientais BVRio lancou recentemente
uma nova versao de sua plataforma eletronica de negociacéo
de ativos ambientais BVTrade (www.bvtrade.org). A platafor-
ma possibilita a comercializacdo de mecanismos de mercados
florestais e de logistica reversa para o cumprimento de leis
ambientais, como o Cddigo Florestal e a Politica Nacional de

Residuos Sélidos.
Fonte: BVTrade

Siemens lanca
embalagem sustentavel

A Siemens tem uma nova embalagem para o conjunto de toma-
da e carregador USB da linha Vivace. Desenvolvido em papelcar-
tao, 0 novo modelo sustentavel é certificado internacionalmente
com o selo Forest Stewardship Council (FSC), que identifica e
reconhece produtos originados do bom manejo florestal.
Fonte: Siemens

Ilbema e Bobst

A Ibema e a Bobst, empresa suica de fornecimento de equi-
pamentos e servicos para acabamento grafico, firmaram
parceria para o desenvolvimento de um projeto de em-
balagem voltado a industria farmacéutica. “Uma série de
aspectos legais dificulta a construgdo de identidade visual nas
embalagens farmacéuticas. Além disso, restricdes no uso de
imagens e limitacdes técnicas nos equipamentos sdo entraves
na diferenciacdo das embalagens de farmacos, que acabam
sendo muito similares. Por meio da parceria com a Bobst, a
Ibema da o primeiro passo para superar as barreiras técnicas”,
afirma Fabio Mestriner, consultor da Ibema, designer especia-
lista em Inteligéncia de Embalagens e coordenador do Nicleo
de Estudos da Embalagem da ESPM.

100 limites — A parceria da Ibema e da Bobst no desenvolvi-
mento de embalagem especifica para o mercado farmacéutico
integra o projeto 100 Limites. Recém-lancado pela area de Re-
lacionamento com o Mercado da empresa, propde apresen-
tar aos brand owners de diversos setores a versatilidade da
matéria-prima papelcartao, sustentavel em todo o seu ciclo.
Fonte: Ibema

MERCADO

GE duplica de
tamanho no Brasil

Apesar de dificil, 2014 trouxe a duplicacdo do negdcio da GE
em relacdo a quatro anos atras. As encomendas alcancaram
US$ 4,4 bilhdes no ano passado (em 2010, foram de US$ 2,3
bilhdes). Reflexo dos constantes investimentos nesse periodo e
de uma gestdo focada no longo prazo, o ultimo ano também
rendeu crescimento de 5% em relacdo a 2013. “Os planos da
GE para o Brasil permanecem inalterados. Mantivemos investi-
mentos de longo prazo mesmo em momentos de instabilidade
na economia mundial. Assim seguimos expandindo os negécios
locais para manter a parceria historica com o Brasil, provendo
cada vez mais inovacao aos grandes desafios do Pais”, detalha
Reinaldo Garcia, presidente e CEO da GE para a América Latina.
Fonte: GE
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0JI1 Papéis Especiais
projeta avancos para 2015

A OJI Papéis Especiais apresentou evolugdo acima do nivel
de mercado em 2014, atingindo a marca de 16% de cres-
cimento no ano. A empresa bateu o recorde de vendas em
comparagao a outros segmentos. Outro fator positivo esta
na exportacdo. Em 2014, a empresa iniciou um trabalho
com foco na América do Sul motivada pelo crescimento
na utilizacdo de papéis térmicos na maioria dos paises da
regido. Esse mercado vem se consolidando ao longo dos
anos porque a demanda pelo produto tem aumentado,
influenciada também por novas aplicacdes. Nesse senti-
do, a 0JI Papéis Especiais investiu cerca de R$ 17 milhdes
em melhorias e novos equipamentos no inicio de 2014,
valendo destacar o aumento de 20% da capacidade de
producdo de duas maquinas, o que deu suporte ao incre-
mento das vendas. Com as mudancas, a empresa atingiu
capacidade para produzir anualmente cerca de 70 mil to-

neladas de papel térmico.
Fonte: 0JI Papéis Especiais

PREMIOS
Executivo premiado

Walter Lidio Nunes, presidente da Celulose Riograndense
e vice-presidente do Sinpasul, recebeu o Prémio Libertas
na 28.% edicdo do Férum da Liberdade, realizado em Porto
Alegre (RS) em abril passado. O prémio é concedido pelo
Instituto de Estudos Empresariais (IEE) a empreendedores

que se destacam no mercado.
Fonte: Alicio Bottin/Sinpasul, com base em noticia do
jornal Zero Hora, de Porto Alegre (RS)

ABB entre as empresas
mais éticas do mundo

A ABB foi nomeada pelo Instituto Ethisphere para a lista
de empresas mais éticas do mundo de 2015. Pelo terceiro
ano consecutivo a ABB recebe o reconhecimento do Ins-
tituto. “Temos feito progressos imensos com relacdo a in-
tegridade, e o prémio mostra nosso compromisso com um
programa robusto e de envolvimento, mas termos a honra
de receber o prémio pelo terceiro ano consecutivo é algo
que ndo podemos achar normal”, disse Ulrich Spiesshofer,

CEO da empresa.
Fonte: ABB

CCEE conquista certificacao
internacional

A drea de Tecnologia de Mercado da Camara de Comercializa-
¢ao de Energia Elétrica (CCEE), instituicao responsavel por ope-
racionalizar o mercado de compra e venda de energia elétrica no
Brasil, acaba de conquistar a certificacdo internacional Capability
Maturity Model Integration (CMMI) — Nivel 2 de Maturidade. O
reconhecimento foi concedido apos avaliacdo dos processos de
desenvolvimento de sistemas da organizacao, realizada pela Inte-
grated System Diagnostics Brasil (ISD Brasil), fazendo da CCEE a
Unica empresa do setor de energia e utilities do Pais a contar com
o certificado do CMMI Institute, entidade integrante da prestigia-
da Carnegie Mellon University.

Fonte: CCEE

SUSTENTABILIDADE
Saco de cimento certificado

A Klabin é a primeira empresa brasileira do setor de papel e ce-
lulose a receber o selo OK compost, certificacdo internacional de
biodegradabilidade. Destinados ao mercado de cimento, os sacos
industriais produzidos pela empresa ganharam a chancela apds
testes realizados pela Instituicdo Vincotte da Bélgica, credenciada
pela Organic Waste System (OWS), referéncia mundial no assunto. A
certificacdo assegura que o saco de papel para cimento da Klabin se
decompde completamente apds o uso, em compostagem industrial.
0 selo também atesta que a tinta e a cola utilizadas no processo de
producdo ndo interferem na biodegradabilidade do produto.
Fonte: Klabin

Rota da Reciclagem
completa sete anos

Ha sete anos a Tetra Pak criou o buscador Rota da Reciclagem, em
plataforma do Google Maps, e hoje pode comemorar a marca de
1 milhdo de visitas e mais de 5 mil pontos de recebimento de ma-
teriais reciclaveis cadastrados, distribuidos por todas as regides
do Brasil. O site auxilia os consumidores a encontrar locais de des-
tinagdo para embalagens longa-vida pés-consumo e outros mate-
riais reciclaveis. Outra opcado de busca é o aplicativo para iPhone
e iPad disponivel para download gratuitamente na Apple Store.
Meta de reciclagem — As taxas de reciclagem das embalagens
da Tetra Pak continuam a progredir. No ano passado, 651 mil to-
neladas de embalagens foram recicladas no mundo, ante 623 mil
em 2013. Isso representa 26% do total produzido pela empresa,
que tem a meta de atingir 40% até 2020. O Brasil reciclou mais de
76 mil toneladas em 2014, o que representa 31% das embalagens
comercializadas no Pais.

Fonte: Tetra Pak
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Por Caroline Martin
Especial para O Papel
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Inddastria de

celulose e

papel registra

continuas

reducoes de

consumo de dgua &

Empresas do setor
detalnam melhorias
aplicadas nos ultimos
anos que otimizaram
a participacao do
recurso natural no
processo fabril e
tracam metas para
proximos avancos
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prolongado periodo de estiagem

O enfrentado por diferentes regi-
des do Pais no segundo semestre

de 2014 trouxe o tema a tona com uma
carga adicional de preocupacdo para o0s
diversos atores da sociedade deman-
dantes de agua. A clara constatacdo de
que é preciso valorizar o recurso natural
tdo indispensavel a vida tornou-se ainda
mais nitida durante a atual crise hidrica.
De acordo com a Conjuntura dos Re-
cursos Hidricos, apresentada pela Agén-
cia Nacional de Aguas (ANA), o terceiro
maior uso de 4gua no Brasil em termos
de vazdo de retirada deve-se ao abas-

tecimento industrial, atrds somente da
agricultura e da pecuéria. A indUstria
de celulose e papel, contudo, ha mui-
to tempo se destaca por seu compro-
metimento com acdes de reducdo de
consumo de agua em seus processos,
posicionando-se como um setor que age
preventivamente e tem planos, agdes,
desenvolvimentos tecnoldgicos, pesqui-
sas e inovagdes em favor do uso efeti-
vamente otimizado do insumo.

A constante busca por praticas mais
eficientes no uso da dgua pode ser com-
provada com ndmeros: nos anos 1960,
por exemplo, o consumo especifico dos



processos de celulose e papel apresentava valores
em torno 200 m3/tsa, ao passo que, atualmente,
existem novos empreendimentos que apresentam
consumo especifico em torno de 20 m3/tsa. “Antes
de avaliar os resultados da evolu¢do do consumo,
é importante analisar quais sdo as demandas das
diversas etapas do processo industrial para obten-
cdo de celulose e papel”, contextualiza o consultor
ambiental Nei Lima.

Para comecar, informa Lima, a transformacao da
madeira em cavaco e esse, por sua vez, em polpa
e papel, tem inicio com um processo de fabrica-
¢80 que requer energia térmica e elétrica, tanto
para o transporte da polpa em seus diversos es-
tagios quanto para resfriamento e secagem. “Em

todas essas etapas o recurso preponderante é a
agua captada na natureza e tratada dentro das
unidades industriais, de forma a obter a qualidade
exigida em cada fase do processo”, resume.

Ciente da necessidade de valorizar esse insumo
natural ao longo dos Ultimos anos, a indUstria de
celulose e papel estabeleceu como meta priorita-
ria a identificacdo de perdas nas inimeras eta-
pas em suas unidades fabris. Apds eliminacao e/
ou reducdo das perdas, que resultaram em menor
captacgdo de agua e geracao de efluentes liquidos,
seguiu-se a segunda fase do processo de otimiza-
¢do, em que se buscou identificar e adquirir tec-
nologias atualizadas de processo que propiciaram
significativa reducdo no consumo.

“Trabalhamos com

modernas Estacdes

de Tratamentos de
Agua e Efluentes e
devolvemos ao rio
praticamente todo o
recurso que captamos”,
informa a gerente de
Sustentabilidade da
Eldorado Brasil
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Lima: “Antes de
avaliar os resultados
da evolucao do
consumo do recurso
hidrico, é importante
analisar quais sdao
as demandas das
diversas etapas do
processo industrial
para obtencao de
celulose e papel”

ABTCP

REPORTAGEM DE CAPA

Como exemplo da primeira etapa desse processo
evolutivo, Lima cita a implantacdo de sistemas de re-
cuperagdo de perdas em diversas fabricas. “Segundo o
conceito basico desses sistemas, cada area deveria ge-
renciar as perdas identificadas, fazendo a interligacdo
entre tanques que transbordam e outros que captam
as perdas, redirecionadas para aproveitamento na mes-
ma area. Nesse conceito, o proprio tratamento de agua
passou por modificagbes de processo para aproveitar a
agua de lavagem dos filtros de areia, o que ja represen-
tou uma reducdo do volume captado”, detalha o con-
sultor ambiental.

Em termos de tecnologias, muitas melhoras também
puderam ser vistas nas Ultimas décadas, a exemplo
da deslignificagdo com oxigénio, que “apresentou as
vantagens de permitir a incorporagdo dos filtrados ao
processo e reduzir o consumo de quimicos no branque-
amento — medidas que possibilitaram reducdo de agua
e de filtrados no branqueamento”, relata Lima. A tec-
nologia da evaporagéo de licor negro foi mais uma que
passou por enorme evolucdo. Produzindo um licor ne-
gro mais concentrado, gerando condensados de melhor
qualidade, o incremento propiciou a reducao do empre-
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go de 4gua limpa na lavagem de celulose, o que veio a
representar diminui¢do dos efluentes gerados. No caso
das tecnologias empregadas de fabricacdo de papel,
as bombas de vacuo das maquinas se destacam pelo
aumento da eficiéncia e racionalizacdo no consumo de
agua de resfriamento e secagem.

0 fato é que a nova realidade relativa aos temas de
oferta e consumo de agua de rios, lagos, pogos artesia-
nos e aquiferos, entre outras fontes, consiste em novas
pressdes, que exigirao muita criatividade por parte dos
técnicos e gestores do setor, conforme alerta Celso
Foelkel, consultor e escritor da Grau Celsius, no capitulo
" Utilizagdo dos Conceitos da Ecoeficiéncia na Gestado do
Consumo de Aqua e da Geracéo de Efluentes Hidricos
no Processo de Fabricagdo de Celulose Kraft de Euca-
lipto”™*. "Em resumo, o problema da 4gua deverd se
magnificar pelas exigéncias de dguas limpas e pela re-
ducdo de sua disponibilidade para atender as crescentes
demandas da sociedade, onde se inserem os cidaddos
em seu uso diario, a agricultura para producao de ali-
mentos, a indUstria para producdo de bens de consumo,
e o setor de servicos”, pontua.

Ainda de acordo com o capitulo de Foelkel, as fabricas
de minimo impacto hoje sao consideradas como as que
buscam sustentabilidade por meios diversos, incluindo
minima utilizacdo de insumos (energia, madeira, agua,
etc.); fabricacdo de produtos de alta qualidade geran-
do minimas quantidades de rejeitos desclassificados;
fabricacdo de bens reciclaveis que possam ser nova-
mente usados e incorporados de volta a rede produtiva;
maxima ecoeficiéncia energética, podendo até mesmo
o0 papel usado ser adotado como combustivel; uso de
combustiveis verdes, como a biomassa florestal; 6tima
aplicagdo dos recursos de capital (sem desperdicio de
dinheiro); agregacao de valor aos acionistas, clientes,
empregados, comunidade regional e populacao do Pais;
e gestdo ecoeficiente e orientada para a responsabilida-
de ambiental e social.

Players do setor registram continuas
melhorias e consequentes redugdes de
consumo

A 4gua usada no processo fabril da planta da Celulo-
se Riograndense provém do Lago Guaiba, no Rio Grande
do Sul. "A dgua bombeada é tratada e dividida em dois
fluxos: a mecanicamente tratada, usada na lavagem de
toras, e a quimicamente tratada, direcionada ao pro-
cesso de fabricacdo”, explica Clévis Zimmer, gerente de



Qualidade e Meio Ambiente, sobre o inicio do processo.
“Temos outorga para captar 4,5 m3/s, dos quais atual-
mente usamos 4 m3/s. Desses, uma consideravel parcela
(proxima de 2 m3/s) é de agua de refrigeracdo em cir-
cuito aberto. Isso significa que a 4gua entra na fabrica,
faz resfriamento em partes do processo que nao tinham
contato direto com quimicos e passa por equalizacdo da
temperatura e por uma lagoa de contencdo, para entdo
ser descartada no Lago Guaiba novamente”, completa.

Apesar de a crise hidrica ndo atingir diretamente a
empresa, ja que a regido nao sofreu com a falta de chu-
vas e ndo passou por nenhum tipo de impacto no abas-
tecimento, a preocupagdo com praticas sustentaveis,
que valorizem o recurso natural, sempre esteve presente
na Celulose Riograndense, conforme evidencia Walter
Lidio Nunes, diretor presidente. “Procuramos adotar
tecnologias que atendam as demandas ambientais, res-
peitando o consumidor cada vez mais consciente, que
preza por empresas ambientalmente adequadas”, afir-
ma ele, lembrando que condutas corretas também sdo
determinantes para a manutencdo da competitividade
no cenario global.

O projeto da Linha 2 da companhia, cujo start-up
ocorreu no inicio deste més, veio ao encontro dessas de-
mandas variadas. “A empresa dedicou-se a um projeto
que incorporasse as tecnologias mais modernas, visan-
do a eficiéncia dos processos industriais sob os pontos
de vista ambiental e econdmico”, resume Nunes. “Uma
planta que pretende comercializar seu produto no mer-
cado internacional vende, além de celulose, sua perfor-
mance ambiental. Ha uma série de parametros, como os
da entidade europeia European IPPC — Integrated Pollu-
tion Prevention and Control Bureau, que determinam o
que é aceitavel e o que se destaca como melhor tecnolo-
gia disponivel. Estar em conformidade com esses valores
de consumo de &gua e melhor utilizagdo do insumo faz
parte de nossos objetivos”, reafirma Zimmer.

0 gerente de Qualidade e Meio Ambiente lembra que
as restricdes ambientais brasileiras ndo estabelecem um
volume maximo de outorga, embora o gerenciamento
das bacias hidrograficas do Rio Grande do Sul ja tenha
um planejamento de cobranca pelo uso da dgua para os
préximos dois ou trés anos. “Hoje, o custo da agua gira
basicamente em torno da energia de captacdo e de seu

Com o start-up da Linha 2
da Celulose Riograndense,
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DIVULGACAO CENIBRA

Na Cenibra, a
necessidade de captacdo
de agua do Rio Doce

vem sendo reduzida ao
longo dos ultimos anos,
gracas a projetos de
modernizacdo nas plantas
de branqueamento,
recirculagées de filtrados
e agua industrial limpa
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tratamento dentro da planta. No momento em que a co-
branca for instituida, passaremos a ter a valoracdo. Isso
trara um reflexo bastante importante, porque viabiliza
parte do retorno do investimento das novas tecnologias
de fechamento de circuito de 4gua”, analisa.

0 projeto recém-concluido incluiu ndo somente tec-
nologias em estado da arte para a composicdo da Li-
nha 2, mas também incrementos a Linha 1. “A partir do
start-up, a captacdo de 4 m3/s para a producdo de 450
mil toneladas anuais de celulose sera reduzida gradual-
mente para 1,8 m3/s para a producao de 1,75 milhdo de
toneladas de celulose”, adianta Nunes, informando que
0s equipamentos responsaveis por tal reducdo estdo em
fase inicial de funcionamento.

De acordo com Zimmer, o projeto implicou a implan-
tacdo de um circuito fechado de agua de resfriamento
na Linha 2 e na modernizacdo da Linha 1, com a aplica-

¢ao das mesmas tecnologias. “A dgua que entrara na fa-
brica, com metade do volume captado atualmente, sera
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usada preponderantemente no processo, e o efluente
gerado vai para tratamento, ndo havendo mais circuito
aberto de resfriamento.”

Além da menor captacdo, os incrementos tecnolégi-
cos somam outras agoes relacionadas a eficiéncia ope-
racional no uso da agua. A etapa de branqueamento,
exemplifica o gerente de Qualidade e Meio Ambiente,
apresenta trés lavadoras, “muito mais eficientes em
termos de lavagem e consumo de agua“. Com esses
equipamentos, o consumo de agua na etapa de bran-
queamento diminuird 30% em relacdo a planta atual,
quando atingir plena carga ao final da curva de apren-
dizado.

Boa parte dos equipamentos que compdem a nova
estrutura produtiva da Celulose Riograndense e confe-
rem incrementos tecnoldgicos a Linha 1 foi fornecida
pela Valmet. “Os fornecedores tém uma funcdo indis-
pensavel nesse continuo processo em busca de melho-
rias: cientes ndo sé dos padrdes vigentes, como também




das demandas da sociedade, incorporam essas necessi-
dades as suas tecnologias”, pontua Nunes.

0 uso racional da agua como insumo no processo
fabril de celulose sempre pautou a gestao da Fibria, con-
forme evidencia Umberto Cinque, gerente geral de Meio
Ambiente Industrial: “Vemos a dgua como insumo fun-
damental e estratégico em nossas operagdes. Por isso,
ha muito tempo esse recurso faz parte das avaliacdes
de nosso indice de Desempenho Ambiental. A gestao
adequada do insumo ja é pratica corriqueira em nossas
fabricas, com o objetivo de usar a menor quantidade
possivel dentro das condicdes e da disponibilidade que
temos para a producéo de celulose”.

Embora a combinacdo de tecnologias de ponta, pro-
cedimentos operacionais consolidados e treinamento de
equipe seja vista como chave para a boa gestao do recur-
so natural, Cinque reconhece que a severa crise hidrica
que tem afetado a regido Sudeste do Pais vem exigindo
atencdo redobrada por parte da empresa, especialmente
na unidade de Jacarei (SP). “Temos acompanhado dia-
riamente os niveis de abastecimento. Hoje, por exemplo,
estamos 17% acima do nivel critico do reservatério da
regido de Paraiba do Sul, de onde captamos a dgua da
Unidade Jacarei. Ndo vemos riscos de impactos na cap-
tacdo, mesmo com essas oscilagdes atuais, justamente
por termos feito todo esse trabalho de otimizagdo muito
anteriormente ao periodo de estiagem.”

Detalhando os progressos obtidos por meio de in-
crementos feitos nos Ultimos anos, o gerente geral de
Meio Ambiente Industrial cita a modernizacdo da etapa
de branqueamento da Fabrica A na Unidade Aracruz,
em Barra do Riacho (ES). Como resultado, frisa Cinque,
houve reducdo de 50% no consumo de 4gua da planta.
Em Trés Lagoas (MS), a Fibria investiu na reutilizacdo de
condensados de evaporacdo, com agua recirculada in-
ternamente. O investimento propiciou reducao de mais
de 30% no consumo. Em Jacarei, a empresa passou a
reutilizar uma média de 700 m3/h de condensado de
evaporacdo, reaproveitando, assim, 75% de agua eva-
porada no processo. “Sao exemplos multiplos de tecno-
logias modernas que colaboram muito com a gestéo da
agua nas fabricas”, resume ele.

Desde o inicio de suas operacdes, em 2012, a Eldora-
do Brasil, em Trés Lagoas, adota os melhores processos
para o uso eficiente e sustentavel da 4gua e de outros
recursos. “Trabalhamos com modernas Estacdes de Tra-
tamentos de Agua e Efluentes (ETA/ETE) e devolvemos
ao rio praticamente todo o volume que captamos”, in-
forma Luciana Bortolucci, gerente de Sustentabilidade

da empresa, frisando que o caminho para melhorias é
um ciclo continuo para tornar cada dia mais sustenta-
veis os processos de toda a cadeia.

Projetada para captar o minimo possivel de agua
do Rio Parana e reutilizar a0 maximo o recurso nos
processos fabris, a planta da Eldorado adota as mais
modernas técnicas. Como exemplo relacionado a eco-
nomia de agua, vale citar o Sistema de Recomendagao
de Irrigacao, que conta com analise meteorolégica para
racionar a irrigacdo na producdo de eucalipto e otimizar
o recurso. Na pratica, para produzir 1,7 milhdo de tone-
ladas de celulose por ano, a empresa capta 1,37 m3/s e
conta com agua tratada em etapas, como secagem e
branqueamento. “Apds todo o reaproveitamento interno
no processo, essa agua retorna ao Rio Parana com vazao
minima de consumo. Antes de voltar, passa por um tra-
tamento, respeitando os padrdes ambientais vigentes”,
ressalta Luciana.

Melhorias para se conseguir o menor consumo de
agua possivel também tém sido feitas pela empresa.
Na Ultima parada geral, ocorrida em janeiro, a 4gua das
torres de resfriamento do parque passou de dois a oito
ciclos no processo fabril. Na pratica, em vez de ser des-
cartada diretamente ao rio, a dgua usada agora recircula
no sistema por oito vezes antes de voltar ao local de
captagdo. “A mudanca gerou uma economia de agua de
2 milhdes de m3 por ano”, revela Murilo Sanchez, geren-
te de Utilidades.

Ele relata que, como a dosagem de produtos quimicos
é automatizada, a equipe da Eldorado estava alinhada
com a da fornecedora, a Solenis, na identificagdo da me-

Agua drenada da
folha de papel da
Maquina n° 1 da
Bignardi sendo
encaminhada

para tratamento
e reutilizacao
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PEGADA HIDRICA TENDE A SE FORTALECER NO SETOR

ARQUIVO PESSOAL

Em tempos de mudanca sobre o modo como a agua participa
do dia a dia da sociedade e dos segmentos industriais brasileiros,
um método amadurece como meio de mensurar o uso do recur-
so natural. "A pegada hidrica funciona como uma ferramenta
de gestdo que auxilia a entender quanto de 4gua é alocado no
processo produtivo, além de ajudar a identificar sua origem e a
quantidade necessaria para que volte a estar disponivel no am-
biente”, define Vanessa Empinotti, Ph.D e professora adjunta do
Centro de Engenharia, Modelagem e Ciéncias Sociais Aplicadas
da Universidade Federal do ABC (UFABC).

Ao reconhecer a dinamica envolvida no uso da agua, o setor
produtivo pode utilizar as informagdes para orientar suas agdes
para aumentar a eficiéncia, investindo, por exemplo, em tecno-
logias que promovam o reaproveitamento da agua e facam um
monitoramento mais detalhado do uso e das perdas durante o
processo fabril. Investimentos na area de tratamento de efluen-
tes, detalhamento dos processos de contaminagao de fertilizan-
tes e agrotoxicos nos corpos de dgua e praticas de irrigacdo mais
eficientes sdo outros exemplos de caminhos apontados com o
auxilio da pegada hidrica, conforme descreve Vanessa.

Atenta ao tema, a Celulose Riograndense ja deu inicio ao calculo
de sua pegada hidrica. “Temos feito trabalhos de pesquisa interna-
mente para chegar a esses valores. A mensuracdo da area industrial
é mais simples, pois temos todo um controle dos nimeros apresen-
tados. Ja na parte florestal, estamos fazendo pesquisas para estimar
e detalhar o ciclo de dgua. Chegamos a algumas conclusées, mas a
pesquisa ainda vai se desenrolar por um bom tempo”, revela Walter
Lidio Nunes, diretor presidente, sobre o status do levantamento.

José Reinaldo Marquezini, gerente técnico da Bignardi, reconhe-
ce que a agua passou a ser cada vez mais valorizada e disputada,
tornando-se um bem estratégico a todos. “A sociedade comeca a
olhar o consumo da agua com carater mais critico, e as empresas
do setor deverdo mostrar que dao a esse bem a devida importancia.

0 tema da pegada hidrica de produtos comega a ser abordado mais
frequentemente nas discussdes sobre sustentabilidade e a influen-
ciar o mercado. O consumidor vai ditar a velocidade e a intensidade
das adequagdes de nosso setor”, vislumbra.

Entre 2010 e 2013, a Fibria desenvolveu o projeto de elaboracdo
da pegada hidrica da producéo de celulose em suas trés plantas. “A
iniciativa da empresa ocorreu em parceira com o Grupo de Estudos
em Governanca Ambiental GovAmb — [EE/USP”, lembra Vanessa.
"0 estudo teve por objetivo identificar como a 4gua é alocada no
processo de fabricacdo de celulose, considerando a producdo das
mudas, o cultivo do eucalipto e a transformacdo no produto. Assim
foi possivel identificar areas de investimento e alteragdo de praticas
produtivas que levassem ao aumento da eficiéncia do uso da agua
no processo”, detalha a pesquisadora que participou do trabalho.
“Percebemos que a pegada hidrica seria uma interessante ferramen-
ta de gerenciamento para darmos andamento a nosso programa de
ecoeficiéncia, ou seja, de sempre usar o recurso de forma racional”,
resume Umberto Cinque, gerente geral de Meio Ambiente Industrial.

Além de permitir que a empresa trabalhe melhor a questao
do consumo de 4gua, Cinque acredita que chegar ao valor do
volume efetivamente usado no processo colabora com o entendi-
mento da sociedade a respeito da postura da Fibria sobre o uso
do recurso natural. “Essa diferenciacdo entre o que é captado e
de fato consumido tem importancia fundamental para os escla-
recimentos voltados a sociedade, que até entdo via a indUstria de
celulose e papel como aquaintensiva.”

Na visdo de Vanessa, o dialogo entre o meio académico e o setor
privado também é estratégico no suporte a inovacdo. Ela acredita
que a relagdo do setor de celulose e papel com as universidades
poderia ser muito mais produtiva, ja que as universidades ndo sé
apontam solucées, como também geram conhecimento. “E uma ex-
celente oportunidade para os técnicos e o setor refletirem sobre suas
proprias praticas e atualizarem seu conhecimento com relagdo as
principais discussdes de ponta e as demandas da sociedade”, diz,
ressaltando que o investimento da indUstria em linhas de pesquisa
nas universidades tem potencial para intensificar a troca de experi-
éncias e o desenvolvimento de novos entendimentos sobre o pro-
cesso produtivo que poderiam levar ao desenvolvimento de novas
tecnologias. “Certamente ha muito espaco para o crescimento das
parcerias entre o setor e as universidades.”

Vanessa explica que a pegada hidrica é uma
ferramenta de gestao que auxilia a entender
quanto de agua é alocado no processo
produtivo e ajuda a identificar sua origem
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nor dosagem de produtos. Percebeu-se a existéncia de
um problema: “A evaporacdo ndo estava rendendo da
forma como deveria, pois o condensador de superficie
tinha alguns furos, o que acarretava vazamento da 4gua
de resfriamento e, consequentemente, maior consumo”,
revela ele sobre o trabalho em conjunto, que levou a
implantacdo da melhoria na Ultima parada geral.

Embora o reservatdrio da usina de Jupid, em Trés La-
goas, tenha apresentado poucas flutuacoes desde que
as chuvas comecaram a diminuir, a empresa colocou em
pratica um plano de contingéncia na captacao, a fim de
evitar problemas com o abastecimento. O maior impacto,
contudo, deveu-se a baixa dos rios Tieté e Paran4, o que
levou a interrupgao da distribuicdo pelo modal hidrovia-
rio. “Como ja trabalhdvamos com um plano de contin-
géncia e temos um sistema multimodal de distribuicdo,
que conta também com ferrovias e rodovias, remaneja-
mos a distribuicdo. Nao tivemos nenhuma interrupcdo
ou problema com as entregas”, conta Luciana. Outras
acdes adotadas para enfrentar o cenario de restri¢do hi-
drica, problema que tende a exigir mudancas em relacdo
ao uso da agua ndo somente por parte dos segmentos
industriais, mas da sociedade em geral, incluem campa-
nhas de conscientizacdo sobre o uso de dgua para os
funcionarios”, completa a gerente de Sustentabilidade.

Na Celulose Nipo-Brasileira — Cenibra, a necessida-
de de captacdo de agua do Rio Doce, em Minas Gerais,
vem sendo reduzida ao longo dos Gltimos anos. Gracas a
projetos de modernizacao nas plantas de branqueamen-
to, recirculacoes de filtrados e agua industrial limpa, a
captacdo atual esta em 1,7 m3/s. “Foi feita a instalacdo
de prensas nos estagios de lavagem da Linha de Fibras
2, permitindo redugdo no consumo de agua em com-
paracdo aos filtros e difusores normalmente utilizados.
Também foi realizada uma série de investimentos para o
retorno de 4gua industrial para a Estacdo de Tratamen-
to de Agua (ETA), principalmente de resfriamento de
unidades hidraulicas e de sistemas de ar condicionado,
resultando em uma reducdo de aproximadamente 20%
no consumo de &gua industrial”, lista Leandro Coelho
Dalvi, coordenador de Monitoramento, Pesquisa e Assis-
téncia Técnica a Clientes da empresa.

Dalvi sublinha que a 4gua consiste no principal ve-
iculo do processo de producdo de celulose e papel, ja
que ainda ndo foram apresentadas tecnologias que a
dispensem em seus fluxos. “Apesar de o segmento de
celulose ser um grande utilizador de agua, apresenta
um consumo efetivo muito baixo. F importante enten-
der as diferencas entre consumo e uso: por consumo

entende-se a captacdo e a transferéncia da agua para
o ponto final de utilizacdo de um produto, enquanto
por uso entende-se a captacdo, a utilizacdo no proces-
so produtivo e a devolucdo para a fonte da qual foi
retirada. Assim, o processo de producao de celulose se
distancia muito de outros processos industriais, pois
devolve o volume utilizado para os corpos d'agua apds
os devidos tratamentos previstos pela legislacdo am-
biental vigente nos Estados e no Pais”, esclarece.

Apesar dos varios investimentos para reduzir a cap-
tacdo e o consumo de agua dentro do parque fabril,
Dalvi ressalta que ainda é possivel uma reducdo mais
significativa e que os esforcos da Cenibra seguem na
direcdo de melhorias continuas. Os fornecedores atuam
como fortes aliados nessa trajetoria. “Normalmente, os
pequenos projetos sao desenvolvidos internamente; ja a
execucdo daqueles de grande porte relacionados a mo-
dernizagdes contam com parceiros fornecedores de tec-
nologia”, diz o coordenador sobre a rotina da empresa.
“Mesmo que no futuro a disponibilidade hidrica venha
a aumentar, o momento atual requer bastante atencao,
tanto por parte dos players quanto dos fornecedores,
pois determinaré a perenidade da industria de celulose
e papel”, conclui.

A Bignardi desponta como mais um player que trata o
tema com muita seriedade, dada a importancia da agua
no processo produtivo do papel e a questdo da escassez
na regido onde a planta estd instalada, em Jundiai (SP).
Ha 15 anos, a empresa vem estudando mais intensa-
mente o uso da agua em seu processo, além de atentar
para a geragdo e o tratamento de efluentes.

Sistema de estocagem
da agua proveniente
do processo de
fabricacao de papel
da Bignardi para
reutilizacdo
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ELDORADO BRASIL

Principal fonte de captacdo de dgua da empresa: Rio Parand (MS)
Volume médio captado no parque fabril: 1,37 m3/s
Volume médio consumido por tonelada de celulose produzida: 30 m3/tsa

Metas de redugdo de consumo buscadas pela empresa atualmente: aumentar
a taxa de recirculagdo de agua da torre de resfriamento de utilidades para tentar
reduzir ainda mais o consumo de 4gua.

Sistema de
lagoas de
estabilizacao
aeradas da ETE
da Bignardi

José Reinaldo Marquezini, gerente técnico da Bignar-
di, conta que a empresa iniciou em 2003 uma série de
investimentos no processo de fabricacdo de papel com
a intencdo de reduzir o consumo e otimizar os siste-
mas de tratamento de agua e efluentes. A intencdo era
melhorar seus desempenhos e fazer retiso da agua do
efluente no processo de producdo. “Os investimentos
foram destinados a equipamentos mais modernos para
tratamento da agua de processo na Maquina de Papel
n° 1, incluindo a aquisicdo de um novo flotador DAF e
filtros de areia continuos, que permitiram a substituicao
da agua fresca pela de processo, apés tratamento, em
varios chuveiros da maquina.”

Em 2008, mais investimentos foram feitos, dessa vez
destinados a reforma da Maquina de Papel n° 2. Além
do aumento da capacidade produtiva e da qualidade do
produto, contemplaram maior eficiéncia no uso da agua,
com equipamentos mais modernos para tratamento da
agua de processo, permitindo sua reutilizacdo em varios
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pontos, de modo a possibilitar a substituicdo da agua
fresca. "Também foram adotados circuitos fechados
de dgua para os sistemas de refrigeracdo e de agua de
selagem do sistema de vacuo”, recorda Marquezini. Ja
em 2009, revela ele, a Bignardi investiu na substituicdo
de sistemas de selagem de bombas centrifugas e outros
equipamentos de processo, como refinadores que utili-
zavam agua para lubrificacdo e refrigeracao, por siste-
mas a seco — gaxetas injetaveis, por exemplo.

Apds a conclusdo dos primeiros investimentos na
ETE, em 2010, a empresa comecou a fazer o retso da
agua do efluente no processo produtivo em baixas pro-
porcdes e em carater exploratorio. “Mesmo com todos
os estudos preliminares e o apoio de fornecedores de
produtos quimicos auxiliares, ainda tinhamos muitas in-
certezas, devido a questao da singularidade do processo
de fabricacdo de papel de cada fabrica, com seus pré-
prios conjuntos de matérias-primas, tipos e dosagens de
produtos quimicos auxiliares, caracteristicas dos equi-
pamentos de preparacdo de massa, depuragao e confi-
guracio de méquina de papel. E natural ndo encontrar
uma solucdo pronta”, declara ele sobre o percurso até
chegar as melhorias.

Como resultado desse conjunto de investimentos,
0 consumo (captacdo) especifico de agua fresca por
tonelada de papel produzida caiu de 76,8 m3 em 1988
para 16,68 m3 em 2010. Segundo dados da antiga
Associacdo Brasileira de Celulose e Papel (Bracelpa)
e atual Industria Brasileira de Arvores (lba), em seu
Relatorio de Sustentabilidade de 2010, o consumo
médio do setor era de 25 m3/t. “A interferéncia da
qualidade da 4gua industrial no desempenho do pro-
cesso produtivo e também as perdas de processo e a
qualidade do efluente passaram a ser as variaveis que
demandaram maior atencdo e gerenciamento diario”,
diz o gerente técnico sobre a nova rotina operacional
a partir dos incrementos.

Na visdo de Marquezini, as empresas fornecedoras
de produtos quimicos auxiliares e de equipamentos sao
grandes parceiras nesse continuo desafio em busca de
melhorias e otimizages de processo. “Além de fornece-
rem tecnologias por meio de seus produtos, essas em-
presas contam com especialistas capazes de contribuir
decisivamente para o sucesso do trabalho. Eles podem
colaborar com consultorias técnicas, apoio na execucao
e interpretacdo de analises de dgua e problemas de
processo, bem como na definicdo de solugdes. O desen-
volvimento do trabalho é feito em conjunto, com com-
prometimento da prépria empresa de papel e de seus



fornecedores”, destaca, revelando que, na lista de forne-
cedores parceiros da Bignardi, estdo Buckman, Contech,
Kemira, Kurita, Meri/Voith e CBTI.

Embora a Bignardi ja tenha atingido o limite no fe-
chamento de circuito de 4gua de processo e no retso de
agua do efluente, o gerente técnico revela que ha pos-
sibilidade de reduzir ainda mais a necessidade de agua
fresca, desde que seja solucionado o desafio da concen-
tracdo de substancias na dgua de processo. “Nosso foco
de estudo atual é justamente identificar e especificar
as tecnologias mais adequadas para a realizacdo desse
trabalho. J& estamos estudando sistemas de tratamento
complementar para nosso efluente, com o intuito de re-
duzir tanto os niveis de carga organica quanto o residual
de sdlidos suspensos e fazer a dessalinizacdo”, diz ele,
listando os proximos passos.

Atencao redobrada nas oportunidades
de melhoria

0 empenho para usar o insumo de maneira eficiente
de fato devera ser crescente na industria de celulose e
papel. “A condicdo de escassez vem mobilizando o setor
a repensar suas praticas produtivas e a investir em pro-
cessos que diminuam as perdas e levem a um sistema
que dependa cada vez menos de 4gua proveniente de
fontes externas”, avalia Vanessa Empinotti, Ph.D e pro-
fessora adjunta do Centro de Engenharia, Modelagem e

CELULOSE RIOGRANDENSE

Principal fonte de captagao de dgua da empresa: Lago Guaiba (RS)
Volume médio captado no novo parque fabril: 2 m3/s

Volume médio consumido por tonelada de celulose produzida: menor do que
30 m3/tsa

Metas de reducdo de consumo buscadas pela empresa atualmente: com o
start-up da nova linha, atender aos parametros atuais e chegar a um consumo de
agua proximo do minimo aceitavel para a producao de celulose

Ciéncias Sociais Aplicadas da Universidade Federal do ABC (UFABC). Para ela, reco-
nhecer a limitada disponibilidade no ambiente e o impacto direto nas perspectivas
de expansdo do setor fortalece a oportunidade de repensar a utilizacdo da 4gua no
processo produtivo atual.

“Quando falamos em escassez de agua, ndo nos referimos a volume, mas sim
qualidade. Hoje, a crise enfrentada resulta do aumento do uso da agua doce, e é
para essa escassez que temos de encontrar solucdes”, frisa Zimmer, gerente de
Qualidade e Meio Ambiente da Celulose Riograndense. “A questao desafiadora diz
respeito as melhores formas de gerenciar o ciclo da agua, entendendo como o
recurso entra na rotina, como é usado e acumulado ou como retorna ao canal de
onde foi tomado. Hoje ja ha muitas alternativas possiveis, incluindo o reaproveita-
mento das dguas da chuva e internas. Novos métodos tendem a surgir, consideran-
do que se trata de uma discusséao latente na sociedade sobre a qual a reflexao é
muito positiva”, completa o diretor presidente da empresa.

ABTCP REUNE FORNECEDORES E FABRICANTES DO
SETOR PARA TRATAR TEMAS RELACIONADOS A AGUA

Em marco Ultimo, a ABTCP promoveu um encontro entre empresas fornecedoras de tecnologias relacionadas a agua e players que compoem
a industria de celulose e papel. “Foi um encontro muito produtivo, pois conseguimos reunir empresas detentoras de tecnologias em estado
da arte em tratamento de agua e de efluentes e players interessados em otimizar ainda mais seus processos”, conta o participante Umberto
Cinque, gerente geral de Meio Ambiente Industrial da Fibria.

Entre os temas debatidos, destacou-se a reutilizacdo da agua e do efluente no processo. “Temos bastante interesse em avancar nesse ambito,
abordando tecnologias inovadoras para todos os segmentos”, justifica Cinque. Ao abordar métodos de gestéo, a pegada hidrica entrou em
cena nado apenas como ferramenta de gestdo, mas também como meio de avaliacdo de performance. “A troca de experiéncia sobre diversos
tipos de processo, incluindo os adotados por fabricas menores de papel, integradas e de celulose, foi mais uma das discussdes pertinentes que
marcaram o encontro”, completa ele.

A criacdo de uma agenda para fortalecer o didlogo entre o setor e o poder publico encerrou o encontro. “Afinal, ndo adianta o setor industrial
avancar com a implantacdo de tecnologias inovadoras se o poder publico ndo fizer sua parte. Sabemos que
hoje a 4gua tratada pelo poder publico sofre perda de mais de 20% até chegar ao consumidor”, diz ele sobre
um dos gargalos atuais que exigem solugdo. “Nossa ideia ao propor essa agenda e estreitar o didlogo é apoiar
positivamente a gestao da 4gua. Em momentos de crise, atuacdes em conjunto sao ainda mais importantes.”
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BIGNARDI

REPORTAGEM DE CAPA

de papel acabado

Principal fonte de captacdo de dgua da empresa: Ribeirdo Ermida (SP)
Volume médio captado no parque fabril: 48,4 m3/h

Volume médio consumido (captado) por tonelada de papel produzida: 7,61 m3/t

Metas de redugio de consumo buscadas pela empresa atualmente: até 2020
chegar a um consumo especifico de agua fresca de 4 m3/t de papel acabado, além
da reutilizacdo de no minimo 80% do efluente

*0 capitulo
Utilizacao dos
Conceitos da
Ecoeficiéncia

na Gestao do
Consumo de Agua
e da Geracdo de
Efluentes Hidricos
no Processo de
Fabricacdo de
Celulose Kraft de
Eucalipto pode ser
conferido na integra
no link http://www.
eucalyptus.com.br/
eucaliptos/PT23_
AguasEfluentes.pdf

6

Nunes ainda reforca que, embora a empresa se
posicione entre os players que investem em tecno-
logias em estado da arte para fechar ao maximo os
circuitos e apresentar sequéncias curtas para reduzir
os estagios de branqueamento, certamente novos
equipamentos surgirdo e poderdo ser incorporados
no futuro, trazendo melhorias ainda mais significati-
vas ao processo e a participacao da agua. “Ja existem
linhas de pesquisa em desenvolvimento, mas ainda
nao hé inovacdes comercialmente disponiveis. O que
posso dizer é que, hoje, empregamos o que ha de
mais moderno para uma fabrica de celulose e que nos
manteremos atentos para acompanhar essa evolucao
nos proximos anos”, posiciona.

As metas tracadas pelo setor visam ndo apenas a
reducdo de consumo especifico de seus processos,
mas também de volume de captagdo do recurso na-
tural, segundo o consultor ambiental Lima. Vislum-
brando desdobramentos futuros para continuar al-
cancando as metas de melhorias, ele destaca que o
transporte interno da celulose nas fabricas, feito com
agua, tanto para a fabricacdo da celulose quanto para
a fabricacdo do papel, seria reduzido substancialmen-
te se pudesse ser feito com maior consisténcia, algo
que ainda é um desafio.

Outro desafio relacionado a métodos produtivos
ainda mais sustentaveis diz respeito a unidade de
branqueamento, cujos filtrados costumam ser descar-
tados para efluente, culminando em um maior consu-
mo de 4gua no processo. “A busca pela remogao dos
elementos ndo processuais (Non-Process Elements —
NPEs), como metais e sais que se formam no processo
e se acumulam causando problemas de incrustacdo e
corrosdo, aparece como um problema para o qual o
setor pesquisa solucdes”, contextualiza.

Marquezini, da Bignardi, acredita que a situacao
atual é bastante propicia para o desenvolvimento de
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solucdes que permitam a diminuicdo da necessidade
de captacdo de agua no processo de fabricacdo de
papel. “As industrias de papel, principalmente as de
pequeno porte, demandam muita energia criativa para
sua subsisténcia, especialmente pelas adversidades
enfrentadas pela economia brasileira nos ultimos anos.
A crise hidrica atual acaba agindo como um elemento
de redefinicdo de prioridades, reposicionando a ques-
tdo da eficiéncia no uso da 4gua como uma das mais
importantes.”

Dada a complexidade das interacdes da agua no
processo produtivo do papel e a singularidade de cada
empresa do segmento, contudo, o gerente técnico
aponta que a tentativa de reduzir o consumo de agua
fresca consiste num trabalho longo e intenso, cuja exe-
cucdo deve estar sincronizada com as solicitacdes do
mercado. Ele indica que as empresas deverdo definir
metas de consumo de 4gua fresca por tonelada produ-
zida e persegui-las com o devido afinco. "As primeiras
acdes deverdo ser voltadas ao fechamento do circuito
de aguas de processo até que se atinjam os limites de
estabilidade de processo por conta da concentracdo de
substancias. A partir dai, tratamentos mais complexos
deverdo ser utilizados para a dgua de processo, de for-
ma a reutiliza-la”, aposta.

Como tendéncia para o aproveitamento de agua no
processo fabril de papel, Marquezini vislumbra siste-
mas de tratamento com o objetivo final de dessalini-
zacdo, a partir de tecnologias como osmose reversa
e eletrodidlise reversa, que, apesar de ja conhecidas,
ainda sdo pouco utilizadas no setor para esse tipo de
aplicacdo. "0 desafio reside em torna-las viaveis sob
0 ponto de vista técnico e econdémico.”

"As fabricas do futuro tendem a captar ainda me-
nos agua e fechar ainda mais os circuitos. Cada vez
mais veremos fabricas eficientes em termos de con-
sumo de agua. Alguns estudos ja apontam que as
unidades serdao capazes de operar apenas com a dgua
obtida da casca da madeira”, prospecta Cinque, para
o0 cenario dos préximos 40 anos.

Conforme a concluséao de Celso Foelkel, detalhada
no capitulo previamente citado, a busca pela sus-
tentabilidade é algo continuo e interminavel. “As fa-
bricas de celulose e papel da préxima década serdo
definitivamente mais ecoeficientes do que as atuais,
e assim sucessivamente. Podemos até mesmo um dia
chegar a sonhada fabrica de efluente zero, sem odor
e sem residuos solidos (todos reciclaveis), mas isso
demandara muitas pesquisas mais e um tempo de
amadurecimento dessas tecnologias.” u
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COMO AS TAXAS DE CAMBIO INFLUENCIAM
O SETOR DE PAPEL E CELULOSE

INTRODUCAO

De tudo o que afeta as empresas do setor de papel e celulose, as
taxas de cambio estdo entre as forcas mais significativas, mas so-
bre as quais o setor ndo tem nenhum controle. Devido a seus ciclos
bastante longos — geralmente de cinco a dez anos —, ndo pensamos
nas taxas de cdmbio com a mesma frequéncia que nos fatores mais
volateis, como precos do papel, estoques e taxas de operacdo. O
cambio, porém, causou profundo impacto sobre o atual formato
do setor de papel/celulose e continua a influenciar a natureza dos
investimentos de longo prazo e até as decisdes de curto prazo, to-
madas todos os dias.

Muitos fatores influenciam na escolha do momento e do local
para a construcdo de fabricas de papel e celulose — e um desses
fatores séo as taxas de cambio. Especialmente no caso de o produ-
to destinar-se a exportacdo, as taxas de cambio sdo fator crucial e
determinante para investir em nova capacidade. Com relagdo a isso,
analisaremos as correlacdes das taxas de cambio com: 1) investi-
mento em capacidade de celulose; 2) investimento em capacidade
de papel; 3) lucratividade e 4) risco para o setor.

Usando os dados e analiticos da FisherSolve™, rastreamos a ca-
pacidade em relacdo as taxas de cdmbio em diversos mercados.

Veja os graficos a seguir. Cada um deles mostra a taxa de cam-
bio de um pais diferente em relacdo ao dolar, de 1980 a 2014,
e a compara ao volume da capacidade construida naquele pais
no mesmo periodo. As taxas de cambio estdo representadas gra-
ficamente em moeda local em relagdo ao délar. Assim, quanto
mais elevada a linha da taxa de cdmbio, mais fraca a moeda em
relacao ao délar. (Optamos por comparar todas as moedas com o
délar dos Estados Unidos, moeda na qual grande parte das tran-
sacdes de comércio do setor sao feitas.)

1) Taxas de cambio e capacidade de celulose
Celulose é uma commodity comercializada globalmente. Por isso,
nao deveria ser nenhuma surpresa que as taxas de cambio pudessem

influenciar muito a construcdo de novas capacidades em paises com
plataformas competitivas de exportacao, ou seja, com moedas fra-
cas. Os graficos a seguir demonstram essa logica.

Observe como estdo estreitamente relacionados os dois fato-
res. A Figura 1 mostra a producdo de celulose do Brasil tracada/
representada graficamente em relacdo a sua taxa de cambio em
dolares. Observa-se que ocorreu um pico de investimentos em 2002,
quando a moeda brasileira estava mais fraca em relacdo ao ddlar
(Antes de 1994, o valor da moeda era fixado pelo governo a taxas
artificialmente baixas, que acabaram se mostrando insustentaveis.
Como era dificil mensurar o real valor da moeda durante aquele pe-
riodo, o grafico o indica como 0).

Investimento na capacidade de producao de celulose
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Figura 1. Investimentos no Brasil atingiram o pico em 2002, quando o
real estava mais fraco em relacao ao ddlar

A Figura 2 apresenta a mesma comparacao para a capacidade de
celulose do Chile. Novamente, grande parte foi construida durante e
logo apds o periodo do peso chileno fraco. A Figura 3 revela que os
investimentos em celulose no mercado da Indonésia ocorreram quan-
do sua moeda estava se valorizando em relacdo ao délar. Cerca de um
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ano mais tarde, o setor obteve uma vantagem inesperada com a crise
asiatica, que enfraqueceu a rupia indonésia e tornou as exportacdes da
industria de celulose bastante competitivas. Na Figura 4 observa-se um
caso similar, ainda mais recente, no Vietna, onde o enfraquecimento da
moeda coincide com investimentos em capacidade de celulose.

Investimento na capacidade de producao de celulose
no Chile x taxas de cambio
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Figura 2. Aumento da capacidade no Chile durante e apds o periodo de
peso chileno fraco em relacao ao délar

Investimento na capacidade de producao de celulose
na Indonésia x taxas de cambio
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2) Taxas de cambio e capacidade de papel

Como a producao de papel tende a abastecer os mercados domés-
ticos, € menos orientada para exportacao. Todavia, todo pais tem a
opcao de importar papel ou produzi-lo localmente. Os grandes mer-
cados que podem suportar unidades de producdo em escala mundial
e tém moedas fracas sentirdo a pressao para construir capacidade
local de fabricacdo de papel e evitar o custo de importa-lo.

0 préximo conjunto de gréficos compara as tendéncias das ta-
xas de cambio ao investimento em todos os tipos de capacidade,
inclusive celulose para o mercado, impressao e escrita, papeljornal,
embalagem, papel especial e tissue. Estes graficos focalizam dois dos
paises com as maiores e mais rapidas taxas de crescimento para in-
vestimentos em papel e celulose: China e india. Os mercados domés-
ticos de ambos sdo suficientemente grandes para suportar unidades
de producao de escala mundial e tém moedas relativamente fracas
em termos historicos.

A Figura 5 mostra como a enorme expansao da capacidade da Chi-
na comecou e continua através de um periodo de enfraquecimento
relativo em relacdo ao délar. O sucesso do governo chinés na admi-
nistracdo de sua moeda torna relativamente pouco atrativa a impor-
tacao de papel e aumenta os incentivos para a fabricacdo no pais. Os
empreendedores da China responderam com investimentos macicos,
particularmente na producdo de papel e em especial nos segmentos
de papéis para embalagens, impressao e escrita.

Figura 3. Os investimentos em celulose de mercado na Indonésia
ocorreram quando a rupia indonésia estava subindo em relacdo ao délar.
Cerca de um ano mais tarde, eles obtiveram uma vantagem inesperada
quando a crise asiatica ocorreu, enfraquecendo a rupia indonésia e
tornando as exportacdes de celulose especialmente competitivas
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Figura 4. O enfraquecimento do dong do Vietnd coincide com
investimentos na capacidade de producao de celulose no Vietna
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Figura 5. A China respondeu com investimentos macicos durante um
periodo relativamente fraco do renminbi (yuan chinés) em relacao ao dolar

0 impacto das taxas de cambio neste caso parece muito severo:
a China investiu pesadamente em um setor que, em média, ndo da
retorno sobre seu custo de capital e no qual ja ha excesso de capaci-
dade no mundo. Sem uma moeda fraca como agora, a China estaria
construindo mais capacidade de papel ou preferiria importar mais
para satisfazer sua demanda?

A Figura 6 mostra que, como na China, o crescimento da producdo
de papel na india corresponde a um enfraquecimento de sua moe-
da, sugerindo que o pais também estd investindo em substituicdo a
importacdes. Tanto no caso da india como no da China, hd macico
investimento para papel de embalagem, impresséo e escrita.
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Figura 6. O crescimento da producio de papel na india corresponde a
um enfraquecimento da rupia indiana em relacdo ao délar

Embora existam indubitavelmente outros fatores a impulsionar as
decisdes de investimento além das taxas de cambio — condi¢des do
mercado doméstico, consideracdes sobre o equilibrio global de ofer-
ta e procura, taxas globais de crescimento econdmico e outros (todos
importantes) — fica clara a forte influéncia das taxas de cambio nas
decisoes relativas a onde e quando investir em nova capacidade, tra-
zendo consequéncias capazes de repercutir em todo o setor ao redor
do mundo e ao longo do tempo.
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3) Como as taxas de cambio afetam a lucratividade

Embora de impacto menos visivel sobre os rumos das fabricas de
papel que atendem a seus mercados domésticos, as taxas de cambio
tém um efeito importante.

Por um lado, as taxas de cambio poderiam parecer ndo tao im-
portantes; afinal de contas, o custo da exportacdo do papel inclui
transporte oceanico, encargos portudrios e tarifas aduaneiras nao
incorridas pelos produtores domésticos. Esses custos sao significa-
tivos quando comparados com o de produzir o papel, o que signifi-
ca que uma fabrica com intencdo de exportar precisa ter custos de
producdo especialmente baixos para compensar o que seus concor-
rentes locais podem fornecer sem tais custos. Em um setor como o
de papel, com margens em geral estreitas, uma penalidade como o
custo de exportacdo tornaria improvavel o comércio internacional.

Ha outra maneira, no entanto, de ver o impacto do comércio in-
ternacional. Onde as exportacdes sao viaveis, podem contribuir para
que os produtores mantenham suas linhas de producao a plena ca-
pacidade — e as altas taxas de operagdo sao um dos impulsionadores
da precificacdo saudavel em qualquer mercado.

Como parceira da Fisher, a STE da Finlandia demonstra, com seus
modelos de mercado, que as taxas de operacdes podem ser um fator
crucial na determinacdo do poder relativo dos produtores de papel
e seus clientes e, portanto, dos precos e das margens disponiveis
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Custos do kraft linerboard por pais — embarque para a Europa
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Figura 7. Curva de custos: viabilidade da exportacao de kraft linerboard para a Europa

para o produtor de papel. Mesmo margens relativamente pequenas
de negocio podem fazer a diferenca entre taxas operacionais que
suportam margens saudaveis e aquelas que ndo o fazem. Uma taxa
operacional de importante percentual especifico em uma gramatura/
grade, por exemplo, em muitas circunstancias levara ao aumento de
precos, enquanto poucos pontos percentuais a menos podem levar a
reducdo de precos. Uma alteracdo em exportacdes liquidas de ape-
nas poucos pontos percentuais pode, assim, balancar as taxas opera-
cionais o suficiente para fazer a diferenca entre margens melhores e
piores. Como as margens do setor de papel em geral sdo estreitas e
o lucro depende da vantagem significativa em grande nimero de to-
neladas, até um pequeno aumento no preco pode causar um impacto
dramatico na margem da empresa.

A Figura 7 mostra que os fabricantes de papelcartdo/ondulado kraft
da América do Norte tém custos suficientemente baixos a lhes permitir
exportar para a maior parte do mundo, como, por exemplo, a Europa,
onde os negécios de produtos alimenticios usam grandes quantidades
de embalagens corrugadas, mas produzem menos papelcartao/ondu-
lado virgem do que reciclado. Mesmo um ndmero relativamente pe-
queno de toneladas exportadas para esses mercados pode ter impacto
significativo nas taxas operacionais da indUstria de papel ondulado
(container board) da América do Norte e, assim, na sua lucratividade.

4) Importante fonte de risco para o setor

Os locais para a construcao das fabricas e também onde e quando
o lucro é realizado sao em parte determinados pela mao invisivel das
taxas de cambio. O montante de capital necessario para participacao
no setor de celulose e papel ja torna altos os stakes dos investidores.
A natureza incontrolavel das flutuaces das taxas de cambio au-
menta o risco do setor em comparacdo a muitos outros; a natureza
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imprevisivel das flutuacdes da taxa de cambio torna o planejamento
na industria do papel particularmente dificil. Em conjunto, podem
explicar algumas das dificuldades historicas do setor, em média, em
obter retorno de seus custos de capital.

Uma taxa de cambio enfraquecida pode fazer com que os investi-
mentos parecam atraentes, mas, ainda assim, a mao que da pode ser a
mesma que tira: os ciclos das taxas de cdmbio podem eliminar algumas
de suas vantagens, como fizeram recentemente no Brasil, quando a mo-
eda se valorizou. A natureza incontrolavel e imprevisivel das taxas de
cambio, juntamente com o fato de que podem ter influéncia significativa
nos investimentos, destaca o carater arriscado da participacdo no setor
de papel e celulose. Como a destinagdo de capital seja talvez o aspecto
mais importante na gestdo da organizacao de papel e celulose, que é
intensiva em termos de capital, tratar do risco da taxa de cambio precisa
ser uma das principais preocupacdes dos planejadores em cada empresa
do ramo, mesmo naquelas sem operagdes multinacionais.

A FisherSolve

A FisherSolve, plataforma exclusiva de inteligéncia para negdcios
desenvolvida pela Fisher International para o setor de papel e celulo-
se, apoia uma variedade de processos de tomada de decisdo com ri-
queza de dados, analiticos poderosos e consultoria especializada. Os
dados na FisherSolve descrevem producdo, ativos, processos, proje-
tos, custos, competitividade, fluxos ambientais e outros itens de cada
fabrica e maquina no mundo produzindo pelo menos 50 TPD. As fer-
ramentas incluem analiticos poderosos e relatérios flexiveis por meio
de tabelas, graficos, curvas de custo, mapas e outras ferramentas. O
suporte ao setor vem da equipe de consultoria global da Fisher, que
ajuda o usuario a desenvolver, comunicar e executar sua estratégia
em toda a cadeia de tomada de decisdes. |
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BANCO DE IMAGENS ABTCP

BY ROD FISHER,
PRESIDENT, FISHER INTERNATIONAL, INC.

J

HOW EXCHANGE RATES SHAPE THE PULP

AND PAPER INDUSTRY

INTRODUCTION

Of all the things that affect participants in the pulp and paper
industry, currency exchange rates is one of the stronger forces, but
one over which the industry has no control. And because exchange
rate cycles usually are quite long — typically 5 to 10 years — we don't
think of them as often as more volatile factors, say paper prices,
inventories, and operating rates. But exchange rates have had a deep
impact on the shape of today’s pulp and paper industry and they
continue to influence the nature of long range investments and even
the short-term decisions that are made every day.

Many factors influence when and where pulp and paper mills
are built, and one of them is exchange rates. Particularly when the
mill's product is intended for export, exchange rates are a critical
determinant for investing in new capacity. In this commentary, we
will be looking at the correlation between:

e exchange rates and investment in pulp capacity;
e exchange rates and investment in paper capacity;
e exchange rates’ affect on profitability;

e exchange rates as a major source of industry risk.

Using FisherSolve™ data and analytics, we tracked capacity against
exchange rates in a variety of markets.

Just look at the graphs that follow. Each shows the exchange rate of
a different country against the US dollar from 1980 through 2014, and
compares it to the amount of capacity built in that country in the same
years. Exchange rates are plotted in local currency to the US dollar, so
the higher the exchange rate line the weaker the currency is against
the US dollar. (We chose to compare all currencies to the US dollar
because much of the industry’s trade is transacted in US dollars.)

Exchange Rates and Pulp Capacity

Pulp is a globally-traded commodity, so it should be no surprise
that exchange rates might heavily influence the construction of new
capacity in countries with competitive export platforms, i.e., weak
currencies. The charts that follow demonstrate this logic.
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Brazil’s Pulp Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 1. Investment in Brazil peaked in 2002 when currency was
weakest against USD

Notice how closely related the two factors are. Figure 1 shows
Brazil's pulp production plotted against its USD exchange rate. You
can see a peak of investment occurred in 2002, when the Brazilian
currency was weakest against the US dollar. (Prior to 1994, the
Brazilian currency's value was fixed by the government at artificially
low rates, which proved to be unsustainable. As it was difficult to
measure the true value of the currency during that period, the graph
shows the currency value as 0.)

Figure 2 shows the same comparison for Chile's pulp capacity.
Again, the bulk of capacity was built during and right after a period
of a weak Chilean peso. Figure 3 shows that Indonesia’s market
pulp investments occurred when its currency was rising against the
US dollar. The industry got a windfall bonus when the Asian crisis hit
about a year later, weakening the Indonesian Rupiah and making the
pulp industry’s exports especially competitive. And Figure 4 shows
a similar case even more recently in Vietnam, where a weakening
currency coincides with investment in pulp capacity.
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Chile’s Pulp Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 2. Increase in Chile’s capacity during and after period of weak
CLP against USD

Indonesia’s Pulp Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 3. Indonesia’s market pulp investments occurred when IDR was
rising against USD. It experienced a windfall bonus when the Asian crisis
hit about a year later, weakening IDR and making pulp exports especially
competitive

Vietnam’s Pulp Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 4. Weakening currency coincides with investment in pulp
capacity in Vietnam

Exchange Rates and Paper Capacity

Paper production tends to serve domestic markets and is,
therefore, less export-oriented. Nevertheless, every country has a
choice of importing paper or making it locally. Large markets that
can support world-scale production units and have weak currencies

China’s Paper Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 5. China responded with massive investment during a relatively
weak period against USD

will feel pressure to build paper capacity locally and avoid the cost
of importing paper.

The next set of graphs compare exchange rate trends to the
investment in all types of capacity, including market pulp, printing
and writing, newsprint, packaging, specialties, and tissue. These
graphs focus on the two countries with the largest and fastest growth
rates for investment in pulp and paper, China and India. The domestic
markets of both countries are large enough to support world-scale
production units and both have currencies that are relatively weak
in historical terms.

Figure 5 shows how the huge increase in China’s capacity started
and continues through a period of relative weakness against the US
dollar. The Chinese government's success in managing its currency
makes the importation of paper relatively unattractive and increases
incentives to make paper domestically. China’s entrepreneurs have
responded with massive investment, mainly in paper production,
especially in packaging, and printing and writing grades.

The impact of exchange rates in this case seems especially stark:
China has invested heavily in an industry that, on average, does not
return its cost of capital and for which there is already overcapacity
globally. Were China’s currency not as weak as it is, would China be
building the paper capacity it is or would it prefer imports to satisfy
more of its paper demand?

Figure 6 shows that, like China, the growth of India's paper
production corresponds to the weakening of its currency, suggesting
that the country is also investing in import substitution. In India’s
case as in China’s, investment is particularly heavy in packaging, and
printing and writing.

While clearly there are other drivers for investment decisions
besides exchange rates — domestic market conditions, global supply-
demand balance considerations, global economic growth rates, and
other factors are all important — it seems clear that exchange rates
can heavily influence decisions on where and when people invest in
new capacity with consequences that can ripple through the industry
worldwide and over time.
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India’s Paper Capacity Investment vs Exchange Rates
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Figure 6. The growth of India’s paper production corresponds to the
weakening of its currency

How Exchange Rates Affect Profitability

Exchange rates have a less apparent impact on the fortunes of paper
mills serving their domestic markets. Nevertheless, the effect is important.

On the one hand, exchange rates would appear not to be so
important. After all, the cost of exporting paper includes ocean
shipping, port charges, and trade tariffs that are not incurred by
domestic producers. These costs are significant compared to the
cost of producing the paper, which means that a mill intending
to export has to have especially low production costs to make up
for the fact that its local competitors can deliver without those

costs. In an industry like paper where margins typically are thin,
a penalty such as the cost of exporting would seem to make
international trade unlikely.

However, there is another way to see the impact of international
trade. Where exports are feasible, they can allow producers to
keep their production lines full. And high operating rates are one
of the drivers of healthy pricing in any market.

As Fisher's partner, STE of Finland, demonstrates with
its market models, operating rates can be a critical factor
determining the relative power of paper producers and their
customers and, therefore, of the prices and margins available
to the paper producer. Even relatively small amounts of trade
can make the difference between operating rates that support
healthy margins and those that do not. An operating rate of a
specific percent in one particular important grade, for example,
under many circumstances will lead to price increases, whereas
a few percentage points lower can lead to price decreases. A
change in net exports of just a few percent, therefore, can swing
operating rates enough to make the difference between better
and worse margins. And since paper industry margins typically
are thin and profit depends on the leverage of large numbers of
tons, even a small increase in price can have a dramatic impact
on a company'’s margin.

Figure 7 shows that North America kraft linerboard producers
have costs that are low enough to allow them to export to most
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Kraft Linerboard Costs by Country — Shipped to Europe
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Figure 7. Cost curve: feasibility of exporting kraft linerboard to Europe
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areas in the world, for example, Europe, where produce businesses
use large amounts of corrugated packaging but produce less
virgin linerboard than recycled. Even relatively small numbers of
tons exported to those markets can have a material impact on the
operating rates of the North American containerboard industry and,
therefore, on profitability.

A Major Source of Industry Risk

Where mills are built and when and where profit is made are in
part determined by an invisible hand, exchange rates. The amount
of capital required for participation in the pulp and paper industry
already makes the stakes for investors high. The uncontrollable nature
of exchange rate fluctuations increases the industry's risk compared
to many other industries. The unpredictable nature of exchange
rate fluctuations makes planning in the paper industry particularly
difficult. Together, they may explain some of the industry's historical
difficulty, on average, in earning its cost of capital.

A weakening exchange rate can make investments look
attractive, and yet the hand that gives can also take away:
exchange rates cycles can take back some of their advantages as

SIGNED ARTICLE — SECTORIAL MARKET -

The uncontrollable and unpredictable nature of exchange rates
together with the fact that they can have significant influence on
investing highlights the risky nature of participation in the pulp
and paper industry. As allocation of capital is perhaps the most
important aspect in the management of capital-intensive pulp
and paper organization, addressing exchange rate risk has to be
one of the principle concerns of planners in every paper company,
even those without multinational operations.

About FisherSolve

FisherSolve is a unique business intelligence platform built by
Fisher International for the pulp and paper industry. It supports a
wide range of decision making with rich data, powerful analytics,
and expert consulting. The data in FisherSolve describes the
production, assets, processes, projects, costs, competitiveness,
environmental flows, and more of every mill and machine in the
world making at least 50 TPD. Tools include powerful analytics and
flexible reporting via tables, graphs, cost curves, maps, and more.
Support comes from Fisher’s global industry consulting team who
helpyoudevelop,communicate,andexecuteyourstrategyacrossthe

they did recently in Brazil when the country’s currency appreciated.  decision-making chain. www.fisheri.com |

Agora o Guia ABTCP de Fornecedores & Fabricantes esta mais completo

Catalogo de expositares ABTCP 2015

Lista de fabricantes
de celulose e papel

PARA ANUNCIAR,

SOLICITE O MIDIR KIT 2015

Para renovar ou fazer sua adesao

(= até 27 de julho acesse:
= ai@ wwuw.guiacomprascelulosepapel.org br/adesao
,Q;, ! ‘.'...‘- e garanta a publicacao de sua
= e empresana edicao impressa de 2015
- A

ABTCP

Associagdo Brasileira Técnica de Celulose e Papel

Para mais informacdes, ligue para o Relacionamento ABTCP
(11) 3874-2708 / 2714 / 2733 ou fale com relacionamento@abtcp.org.br



SERGIO BRITO

COLUNA GESTAO EMPRESARIAL

POR LUIZ BERSOU,

BCA - WCS CONSULTORIA
“%: LUIZBERSOU@BCACONSULTORIA.COM.BR

FALSO PODER

Princesas europeias

Aprendi com um grande brasileiro que, em outros momentos da His-
toria, quando a politica de casamentos era importante para o manejo
de forcas politicas, os governos mais importantes da Europa ndo se
interessavam em casar suas princesas com nobres portugueses, ja que
Portugal era um pais fora dos grandes interesses das casas reais.

Apos o descobrimento do Brasil, aconteceu uma reviravolta de inte-
resses nas casas reais europeias. As princesas sao objeto de contratos
de casamento com nobres portugueses. O que esta em jogo aqui, com
as terras descobertas, é a questdo das dimensdes fisicas como conceito
de poder — algo muito apreciado pelos nobres.

Houve em nosso pais uma época em que grandes estadistas, como
0 Bardo de Rio Branco, por exemplo, trabalharam na consolidacdo das
fronteiras do territdrio e na formagao de uma identidade. Estava cria-
do o “Brasil Grande”, tdo conclamado em nosso hino nacional, com a
frase “deitado eternamente em berco espléndido”. Interessante notar
que “deitado” tem muitos significados, como, por exemplo, direcionar
a reflexdo para o conceito do “Deus Sol”, a sociedade dos que esperam
que o futuro caia do céu como dadiva.

No contexto do Brasil, até os dias atuais, todos os que aqui compa-
recem tém como referéncia maior de seu interesse a questdo do Brasil
Grande. Mas sera que a dimensao fisica ainda é expressao de poder?
Sera que tem relacdo com capacidade de lideranca e com a base cultu-
ral nacional ou que gera condicdo de competitividade?

0 livro A estratégia da alta geréncia

Benjamin Tregoe e John Zimmerman escreveram A estratégia da
alta geréncia. Como pano de fundo dos argumentos apresentados
neste livro esta o conceito de Driving Force, formado pelo conjunto
de crencas que se torna fator de alavancagem da maquina impul-
sionadora de muitas culturas empresariais. Estendendo o conceito,
falamos sobre as crencas que se tornam a maquina impulsionadora
de culturas nacionais.

Esse conjunto de crencas foi classificado para o caso das empresas. A
seguir, citamos alguns exemplos dessa classificacdo de crengas motri-
zes classificadas em grupos.

Grupo 1: empresas com crengas na economia de escala — no caso
brasileiro, refere-se a uma crenga generalizada e mortal, por conta do
gargalo do capital necessério para manter o ritmo dos negdcios.
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Grupo 2: empresas com crencas na dimensao de negdcio, outra ex-
pressao de “economia de escala” muito presente no passado para as
sidertrgicas e as industrias de papel/celulose e alguns tipos de agroin-
dustria.

Grupo 3: empresas com crengas na capacidade de desenvolver e
oferecer produtos ao mercado, durante muitos anos tipico da industria
automobilistica, dos arquitetos e de empresas de tecnologia.

Grupo 4: empresas com crencas na inovacao, mostrando como
agem diversas organizacdes europeias de automacdo e robotizacdo
industrial.

Grupo 5: empresas com crengas na capacidade de entender o mer-
cado e responder de forma adequada, tanto em produtos quanto em
formas de atuagdo, como um conjunto a reunir companhias com ca-
pacidade de inovacdo. Trata-se, porém, de um grupo diferente, de uma
categoria com pouquissimos exemplos, como a Apple, que antecipa
tendéncias, e a Gillette, que soube, ao longo de muito tempo, manter
um posicionamento de mercado.

Grupo 6: empresas com crencas no poder dos canais de distribui-
¢do, como as grandes redes de supermercados e os operadores de
shopping centers, cujo conjunto é integrado pelo grupo a seguir.

Grupo 7: empresas com visdo preponderantemente financeira —
caso classico de organizacdes que acreditam que o dinheiro resolve
tudo.

Grupo 8: exploradores de matérias-primas para industrializacao,
atuando em cadeias de baixo valor agregado — caso tipico brasileiro.

Grupo 9: empresas que buscam o poder nos negdcios da agroindus-
tria e nas commodities agricolas com integrantes conhecidos e segui-
dos pelo préximo grupo.

Grupo 10: operadores de concessdes de governo, especialistas em
negdcios de governo e que tém cultura para todos os arranjos decor-
rentes.

Grupo 11: resultante do grupo anterior, formado por empresas que
tém suas crengas nos grandes complexos logisticos — alguns mundiais.

Grupo 12: empresas que tém crencas no prestigio e no poder das
marcas e dos padrdes diferenciados de produtos e servicos, tendo como
decorréncia o grupo a seguir.

Grupo 13: empresas que tém como crenca a formacao de equipes.

Grupo 14: empresas nas quais o valor da cultura e de suas cren-
cas esta na administracdo, no controle e no poder de administracéo,



1

com exemplos historicos de organizagdes que somam um conjunto
enorme de fracassos.

A estanqueidade das Driving Forces

Na andlise de Tregoe e Zimmerman, o que marca é o carater estan-
que dessas Driving Forces, por conta da crenca de que a experiéncia
adquirida é o fator maior de continuidade de negécios.

Assim como no contexto de nossa sociedade se acredita que o Brasil
Grande é base para um futuro grandioso, as empresas que tém Driving
Forces consolidadas também acreditam que, justamente por isso, terdo
um futuro glorioso. Trata-se de um contexto em que ndo ha espaco para
duvidas; todos tém certeza de tudo e, em particular, consideram domi-
nar a competitividade adequada para enfrentar os cendrios vindouros.

Quando entramos na analise detalhada dos 14 grupos mencionados
acima, o que encontramos sao cemitérios de empresas que chegaram
a essa condicao pela forga das convicgoes — que, alias, as mataram.

Quando analisamos o livro Colapso, de Jared Diamond, que trata
de como as sociedades escolhem o caminho do fracasso e do sucesso,
encontramos como causa raiz a mesma forca das conviccdes, sem es-
paco para ddvidas. Assim como existe o cemitério de empresas, existe
também o cemitério de sociedades e nacdes.
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O fator perturbador e a questao da analise de risco

Em um mundo em que tudo se transforma em enorme velocidade,
0 que mais marca o analista é como executivos, burocratas e agentes
politicos de forma geral estéo tao distantes do que realmente acontece
na vida.

Gustave Le Bon, no livro Psychologie des foules, nos traz um fator
perturbador: a evolucdo da vida muda as perguntas e também as ima-
gens do que esta acontecendo. Essa mudanca acontece agora a cada
dia. Nassim Nicholas Taleb, em A ldgica do cisne negro, escreveu:

"0 desconhecido chega cada vez mais depressa e com mais impacto”.
Parece, entdo, que estamos em risco de crescentes cegueiras.

A decorréncia vem com a constatacdo de que todos — empresa-
rios, executivos, politicos e tecnocratas — ja estdo inseridos no cami-
nho em que algo vai estar errado. Os modelos mentais ndo captam
a necessidade de novas perguntas e novos conjuntos de imagens
como refere Le Bon.

Como resultado, todos os grandes lideres tém uma condicdo de
poder que pode ser falsa. Como nosso padrdo é de analises de riscos
muito fracas, algo que comento ha muitos anos, existe todo um espaco
para os que serdo clientes de cemitérios — tanto sociedades e paises
quanto empresas. L
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CALCULANDO RISCOS DE ESCASSEZ DE AGUA

Servico de utilidade publica criado e disponibilizado gratuitamente pela
Ecolab em parceria com a Trucost permite as empresas avaliar riscos
financeiros relacionados ao consumo da agua nos processos em nivel mundial

Ecolab, em parceria com a Trucost, desenvol-

veu uma ferramenta para auxiliar na gestao

dos recursos hidricos das empresas — a Wa-

ter Risk Monetizer (WRM). O valor da cria-
¢ao tecnoldgica esta diretamente relacionado ao quanto
a escassez de agua limpa tem afetado principalmente as
indUstrias que dependem desse recurso natural para o
desenvolvimento de seus negécios e as previsdes sobre
as diferencas entre disponibilidade e demanda de 4gua
em nivel mundial.

"Hoje, os setores que mais utilizam agua em seus
processos sao, em primeiro lugar, o das inddstrias de
alimentos/bebidas, seguido pelo de utilidades e, poste-
riormente, pelos demais — grupo que inclui o de papel
e celulose”, apontou Emilio Tenuta, vice-presidente glo-
bal de Sustentabilidade Corporativa da Ecolab durante
evento realizado em Sao Paulo, em 11 de marco ultimo,
quando a WRM foi apresentada a imprensa.

De acordo com dados do World Economic Forum
(2013), até 2030 havera uma diferenca de 40% entre o
fornecimento e a demanda da 4gua global. “No Brasil,
avalia-se que a variabilidade interanual no fornecimen-
to de agua deverad aumentar, tornando as secas mais
frequentes, conforme dados da Aqueduct”, acrescenta
Danielle Carreira, diretora de Negdcios da Trucost. Esse
cendrio justifica a necessidade de aprofundar os estu-
dos sobre solugdes para gestdo de recursos hidricos com
foco em eficiéncia, sequndo a executiva.

AWRM, ferramenta de modelagem financeira desen-
volvida pela Ecolab em parceria com a Trucost, forne-
ce as empresas cadastradas uma estimativa dos riscos
relacionados a agua em termos financeiros, ajudando

empresas a entender o valor real e o valor total da dgua

em suas operacdes, por meio de varidveis econdmicas,

demogréficas e geograficas, sendo bastante til para
que os gestores possam melhor analisar o planejamento
de novas unidades industriais e antecipar ou adiar me-
Ihorias e investimentos em processos.

“Uma empresa que hoje ndo esta comprometida com
a questdo da agua, que paga um valor subestimado por
esse recurso para manter suas operagdes e que ndo
pensa na questdo em longo prazo est4 se expondo e
contribuindo para sua escassez. Muitas empresas ava-
liam os custos desse recurso em suas operagoes e dentro
de suas projecdes de forma consolidada. Se, porém, ndo
considerarem sua falta, o aumento de custo ao longo
do tempo (e ambos irdo acontecer) e ainda seu impacto
direto nos negdcios, vao ficar em situacdo de risco. Sem
agua, ndo ha processos, ndo ha energia, ndo ha produ-
tos, ndo ha resultado”, explicou Luis Gustavo Pereira,
vice-presidente e gerente geral para a América Latina da
Ecolab. (Veja quadro “Precos da agua x risco de
escassez por regiao”)

Agua sob controle

Segundo Danielle, a incapacidade de gerir os riscos
relacionados a agua pode resultar em reducao de recei-
tas, aumento de custos operacionais, ativos ociosos e
menor confianga dos investidores, além de restringir o
acesso ao capital e até mesmo elevar as taxas de finan-
ciamento ou de prémios de seguros. “Ha um gap entre o
preco e o custo da agua. Quanto maior o custo, maior o
risco para a empresa, pois o valor desse capital s6 ird au-
mentar”, acrescentou a diretora de Negdcios da Trucost.

Para que essas estimativas se tornem as mais as-
sertivas possiveis, o programa WRM usa uma férmula
matemética desenvolvida exclusivamente para esse

tipo de avaliacdo, que, além de gratuito, garante o

De acordo com

dados do World
Economic Forum

(2013), até
2030 havera
uma diferenca

de 40% entre o

fornecimento e
a demanda da
agua global
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de producao e regulamentacdes legislativas da regido para avaliar os riscos. A ferramenta correlaciona a variacdo entre aumento da populacéo, Produto Interno
Bruto e informacdes sobre escassez de agua. Os resultados véo se ajustar a realidade atual e as projecdes.

0 WRM
ajudara a
incorporar

0 Custo
ajustado
pelo risco
as projecoes
financeiras e
a visualizar
cenarios de
negocio

sigilo dos dados cadastrados pelas empresas em sua
base operacional.

“0 WRM ajudara a incorporar o custo ajustado pelo
risco as projecdes financeiras e a visualizar cenarios de
negdcio, podendo ser utilizado como justificativa para
estratégias de gestao proativas da 4gua na identificacdo
de operacdes e locais de maior risco e para selecionar
onde e como aumentar a produgdo ou atender a deman-
da em novas regides, além de indicar como monetizar o
retorno dos projetos de melhoria de gestdo da agua”,
detalhou Pereira.

A pegada hidrica também pode ser medida pelo
WRM, embora ainda ndo seja possivel cruzar informa-
¢des com outras companhias da sua cadeia produtiva.
“Um grande diferencial estd em poder inserir varias
unidades de uma mesma companhia, o que se torna
muito interessante para aquelas que possuem fabricas
em regides afastadas, ou seja, com regimes hidricos
diferentes. Monetarizando o risco, é possivel entender
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quais unidades ou areas precisam de maior atencao”,
reforcou o vice-presidente global de Sustentabilidade
Corporativa da Ecolab.

Na pratica, em um dos cases relatados durante o peri-
odo de testes da ferramenta, uma empresa global no se-
tor automotivo foi capaz de analisar plantas em regides
de crescimento e alavancar as informagdes fornecidas
pela ferramenta para comprovar o impacto das solucdes
de economia de 4gua para as instalages especificas de
alto risco. No caso de uma empresa da area de hotelaria
na India, a ferramenta foi utilizada para medir sua pe-
gada hidrica. As informacdes obtidas estdo ajudando a
orientar sua estratégia de crescimento.

Como contrapartida nesse desenvolvimento, a Ecolab
fornece produtos, tecnologias e solugdes para tratamento
deagua, bem como para o processo de fabricacao de papel
e celulose, ficando a Trucost com servigos de consultoria
para avaliagdo do capital natural, de modo a quantificar
as consequéncias econdmicas. u
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O potencial
técnico de
reducdo de
consumo de
energeticos

na industria
brasileira é da
ordem de 26%,
incluindo tanto
combustiveis
quanto energia
elétrica.

POR MAURO DONIZETI BERNI,
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FERRAMENTAS COMPUTACIONAIS PARA
EFICIENCIA ENERGETICA INDUSTRIAL

a coluna deste més, abordarei um impor-

tante trabalho desenvolvido no mestrado

de Rafael Rodrigues Silva, sob orientacao
do Prof.° Dr. Sergio Valdir Bajay, intitulado Modelos
para Analises de Sistemas Energéticos Industriais
Aplicados a Estudos de Eficiéncia Energética, que
realiza um amplo levantamento sobre ferramentas
computacionais “abertas” para estudos de eficién-
cia energética industrial.

A abordagem desses modelos tem por objetivo dis-
seminar os relevantes resultados da pesquisa desse
estudante no setor de papel e celulose. Abaixo, apre-
sentamos uma pequena sinopse, mas a dissertacao
integral pode ser baixada pelo seguinte endereco:
http://www.bae.unicamp.br/portal/

Sinopse do estudo

De acordo com Silva e Bajay (2013), o Brasil tem
dado importantes passos rumo a sistematizacdo da
exigéncia de parametros minimos de eficiéncia ener-
gética em equipamentos de uso final da energia elé-
trica e térmica. O setor industrial, por exemplo, bene-
ficia-se de motores elétricos cada vez mais eficientes,
devido a atuacao do Procel.

Acdes para ganhos de desempenho no uso final da
energia tém uma acdo em cascata sobre toda a ca-
deia de producdo e transformacdo de energéticos, de
modo a permitir reducdo dos custos de produgdo. O
mais recente estudo da Confederacdo Nacional da In-
dustria (CNI) sobre oportunidades setoriais de ganhos
de eficiéncia energética aferiu que o potencial técnico
de reducdo de consumo de energéticos na industria
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brasileira é da ordem de 26%, incluindo tanto com-
bustiveis quanto energia elétrica.

0 uso de softwares para computar potenciais ganhos
de eficiéncia energética se da, em geral, quando uma
instalacdo, seja industrial ou ndo, estd passando por
algum processo de andlise energética ou mantém um
programa de gestao que considera aspectos energéticos.

No cenario atual de elevacao de custos com ener-
gia, o uso de tais ferramentas ganha forte apelo.
Acdes de conservacao de energia nada mais sao do
que adequacao dos processos e sistemas as boas pra-
ticas da engenharia, economia e administrago.

Dada a complexidade e diversidade dos sistemas
industriais, no entanto, convém que se definam mé-
todos e técnicas para facilitar o cumprimento de ob-
jetivos de melhoria de desempenho energético (MAR-
QUES; HADDAD; GUARDIA, 2007).

0 Procel, em sua pagina (www.eletrobras.com/pci/),
e o Departamento de Energia (DoE), dos Estados Uni-
dos  (https://ecenter.ee.doe.gov/Pages/default.aspx)
disponibilizam alguns softwares gratuitos que permi-
tem analises para ganhos de eficiéncia nos sistemas
que mais consomem energia da industria.

0 Procel e o DoE disponibilizam um total de 24 pro-
gramas (ou modelos) que podem ser separados em
dois grandes grupos, conforme as particularidades de
propostas:

e 6 modelos de pré-diagnéstico
(ou scorecards) — efetuam pré-analise dos
sistemas, fornecendo resultados em pontuagao
(score) e uma série de recomendacdes para os
préximos passos da analise.



Tabela 1: Modelos e proprietarios organizados por sistemas consumidores de energia

Sistema consumidor Modelo Disponibilizacao
BDMotor Procel
Forca motriz MotorMaster+ International | DoE
Mark IV Plus Procel
Scorecard DoE
Ar comprimido E3AC Procel
AirMaster+ DoE
Scorecard DoE
SSST DoE
CRC Procel
Calor de processo Boiler Tune-up DoE
Mark IV Plus Procel
SSAT DoE
3EPlus Naima
Scorecard DoE
Mark IV Plus Procel
Aquecimento direto
PHAST DoE
3EPlus Naima
Scorecard DoE
Mark IV Plus Procel
Scorecard DoE
BEP Procel
Bombeamento PoAT Dot
PSIM PSM
VSD Calculator for Pumps DoE
PumpSave ABB
FSAT DoE
Ventilacao VSD Calculator for Fans DoE
FanSave ABB

Tabela 2: Resultado da selecao de modelos adequados ao uso na industria brasileira

Sistema Consumidor
de Energia

Bem Analises

representado?

disponiveis

Forca motriz

Razoavelmente

Apenas motores elétricos

Ar comprimido Sim Equipamentos, sistemas e projetos
Calor de processo Sim Equipamentos, sistemas e projetos
Aquecimento direto Sim Equipamentos, sistemas e projetos
Refrigeracao e resfriamento | Nao Somente scorecard

Bombeamento

Razoavelmente

Somente scorecard e equipamentos

Ventilacao

Razoavelmente

Somente equipamentos

COLUNA EFICIENCIA ENERGETICA

¢ 18 programas de diagnodstico energético —
efetuam andlises relativamente mais detalhadas,
em geral calculando indices de desempenho e po-
tenciais de economias com eficiéncia energética ou,
ainda, propondo projetos ligados a boas praticas de
eficiéncia.

A Tabela 1 apresenta os modelos e seus proprie-
tarios, organizados por sistemas consumidores.

Os principais sistemas consumidores de energia da
indUstria sdo dotados de softwares gratuitos capazes
de auxiliar na busca por reducdo do consumo de ener-
gia. Aspectos de cada modelo, estudos de casos reais e
assuntos relacionados podem ser consultados na refe-
rida dissertacdo. Uma breve sintese est4 apresentada
na Tabela 2, valendo destacar que os sistemas de ar
comprimido, calor de processo (vapor) e aquecimento
direto (fornos) dispdem de bons softwares gratuitos
para analise de eficiéncia energética.

Agradecimentos a Rafael Rodrigues Silva
(rafaelrsilva@gmail.com), mestre em Planejamento de
Sistemas Energéticos pela Faculdade de Engenharia
Mecanica (FEM) da Universidade Estadual de Campinas
(Unicamp) e aluno de doutorado do mesmo programa,
e a Sergio Valdir Bajay (bajay@fem.unicamp.br), pro-
fessor do Departamento de Energia da Faculdade de
Engenharia Mecanica e pesquisador do Nucleo Inter-
disciplinar de Planejamento Energético (NIPE), ambos

na Unicamp, pelo apoio. u
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PRESIDENTE EXECUTIVA DA INDUSTRIA BRASILEIRA DE
ARVORES (IBA) E PRESIDENTE DO INTERNATIONAL COUNCIL

INDUSTRIA BRASILEIRA DE ARVORES: UM ANO DE CONSOLIDACAO

m avanco de fundamental importancia, que uniu todos os elos

da cadeia produtiva brasileira de arvores plantadas, esta com-

pletando um ano de atividades e registrando uma série de con-
quistas. Foi em abril de 2014 que quatro entidades foram consolidadas
para o surgimento da Industria Brasileira de Arvores (Iba), associacio
que ja nasceu forte, representando 6% do Produto Interno Bruto (PIB)
Industrial — cerca de R$ 60 bilhoes em 2013.

A competitividade foi o foco principal desse primeiro ano, iniciado
em um momento turbulento, as vésperas da Copa do Mundo e de elei-
¢bes presidenciais. Desde o principio, a nova entidade foi extremamen-
te demandada para a insercdo de temas prioritarios nas agendas dos
candidatos e sua manutencdo na pauta da presidente eleita: além da
competitividade, seguranca juridica, incentivos para a economia verde
e novas tecnologias.

Unidos sob uma sé bandeira, os diversos segmentos que tém em co-
mum as arvores plantadas logo colheram resultados positivos. Um dos
principais no ambito institucional veio em dezembro de 2014, com o
Decreto Presidencial que transferiu o locus institucional da atividade do
Ministério do Meio Ambiente (MMA) para o da Agricultura, Pecudria e
Abastecimento (Mapa).

Com isso, o planejamento, a implantacdo e a avaliacdo da Politica
Agricola para Florestas Plantadas passam a ser coordenados pelo Mapa,
de forma integrada as demais politicas ligadas prioritariamente ao
agronegocio. Também sera elaborado no Mapa, ao longo dos préximos
dez anos, o Plano Nacional de Desenvolvimento de Florestas Plantadas
(PNDFP), que vai nortear a Politica Agricola para Florestas Plantadas.

Em abril, a Iba assinou o Termo de Cooperacao Técnica e Financei-
ra para Implantacdo do Cadastro Ambiental Rural (CAR), iniciativa do
MMA para agilizar o processo. Em parceria com a Fundagéo Brasileira
para o Desenvolvimento Sustentavel (FBDS) e a Empresa Brasileira de
Pesquisa Agropecuaria (Embrapa), entre outros parceiros privados, o
convénio vai mapear mais de 4 mil municipios brasileiros — passo fun-
damental para o setor e o Pais.

Durante todo o seu ano inaugural, a Iba se preparou para o gran-
de encontro mundial em Paris (Franca), programado para dezembro,
quando um desafio cada vez mais presente para a humanidade sera en-
frentado pela comunidade global. Trata-se da Conferéncia das Nagdes
Unidas sobre Mudancas Climaticas, a COP-21, que vai definir um novo
acordo internacional para mitigar os efeitos do aquecimento global. A
Iba participa de diversos féruns que vém elaborando propostas para
contribuir com a construcdo dos compromissos que o governo brasileiro
devera assumir nesse encontro.
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Um dos principais esfor¢os que contam com o apoio e a participagdo da
Iba é a Coalizdo Brasil Clima, Florestas e Agricultura, criada em dezembro
de 2014 reunindo liderancas do setor privado e Organizacdes Nao Gover-
namentais (ONGs). As propostas da Coalizao, que visam valorizar o papel
das florestas e dos produtos de base florestal, plantada e nativa, para a
mitigacdo das mudancas climaticas, serdo entregues aos negociadores do
governo brasileiro na COP-21 e apresentadas internacionalmente.

Competitividade — Na busca por ganhos de competitividade, uma
importante conquista foi o retorno do Reintegra ao mercado como me-
dida permanente e a inclusdo da celulose, do painel de madeira e do
piso laminado nesse mecanismo, embora o governo tenha reduzido a
aliquota em 2015.

As desoneragoes de bens de capital e da folha de pagamentos, de for-
ma permanente, também trouxeram resultados importantes, apesar de
esta Ultima medida estar sendo revista pelo governo dentro dos atuais
ajustes fiscais. Os pleitos da Iba levaram a reducdo do Imposto de Im-
portacdo de Bens de Capital, resultando na desoneracdo total de mais
de US$ 8 milhdes ao longo do Ultimo ano.

A |ba também obteve ganhos de competitividade gracas ao combate
permanente a concorréncia desleal. Como exemplos vale citar a nego-
ciacdo para a regulamentacao do Recopi Nacional nos Estados signata-
rios do sistema de controle, assim como a adesdo de novos Estados: 19,
além do Distrito Federal.

A Ibéa completa seu primeiro ano como integrante do Conselho Consulti-
vo do Setor Privado da Camara do Comércio Exterior (Camex), do Ministério
do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior (MDIC), que vai influir
na construcao da politica brasileira para o fomento das exportacdes. Além
disso, com um grande salto internacional, assumiu em 5 de maio a presi-
déncia do principal érgdo institucional da indUstria florestal no mundo, o
International Council of Forest and Paper Associations (ICFPA). Assim, os
pleitos e os posicionamentos brasileiros passam a ter vez e voz também no
plano global, como justo reconhecimento ao peso e a importancia que o
Brasil alcancou perante seus competidores internacionais.

E com muita honra e enorme satisfacio que completamos este
primeiro aniversario a frente da Iba, de sua valorosa equipe e de um se-
tor que tem cada vez mais reconhecido valor para a sociedade e o Pais.

Vamos comemorar um ano de conquistas, lembrando sempre que te-
mos pela frente um cendrio ainda mais desafiador, repleto de incertezas,
que vao continuar exigindo o maximo de todos nos para que a indUstria
de arvores plantadas siga realizando todo o seu potencial, contribuindo
para um futuro mais positivo para todos. u
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Por Thais Santi

REUSO DA AGUA NAS EMPRESAS

Solenis avalia fechamento de circuito de agua e monitoramento de
quimicos no processo produtivo entre as solucdes para otimizar uso do

recurso hidrico em fabricas de celulose e papel

“E essencial para
as fabricas que
operam com
grandes volumes
de agua trabalhar
com tecnologias de
reaproveitamento”,
resume Meliauskas

DIVULGACAO SOLENIS

grande o potencial para melhorar a eficiéncia das

plantas de celulose e papel no Brasil, segundo o

olhar dos especialistas. Esse fato representa um
importante diferencial em tempos de necessidade de
reduzir cada vez mais os custos de producdo e, princi-
palmente, o consumo de recursos naturais, como a agua,
nos processos produtivos.

Nesse quesito essencial a producdo do setor, a Solenis
se destaca entre os fornecedores da industria de celulo-
se e papel com know how em Pesquisa & Desenvolvi-
mento. “Ao avaliar o potencial de ganho de eficiéncia
operacional de uma planta, sempre analisamos a rela-
¢ao custo-beneficio para o cliente, adequando a melhor
solucdo a ser implantada para chegar aos resultados
esperados”, frisa Magno Meliauskas, gerente de Vendas
da Divisdo de Aguas Industriais.
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Como alternativa para otimizar o recurso hidrico —
especialmente diante da crise hidrica vivenciada em
algumas regides do Brasil —, um dos caminhos muitas
vezes escolhidos pelas empresas é o fechamento de cir-
cuitos de agua nas fabricas. “A tecnologia consiste em
utilizar a dgua no processo por um ndmero maior de
vezes, porém, ao se fazer isto, concentram-se mais sais
que podem tornar os sistemas mais criticos. Dai, entdo,
a necessidade de utilizar tecnologias diferenciadas”, ex-
plica Meliauskas.

As pesquisas mais avancadas da Solenis permitiram
o desenvolvimento de tecnologias que aumentam con-
sideravelmente o Ciclo 7 de concentracdo, de acordo
com o gerente de Vendas da empresa. Atualmente, os
ciclos de concentracdo sao bem elevados para os sis-
temas de geracdo de vapor, relso e reciclo de agua.
Meliauskas vé nas torres de resfriamento uma grande
chance de aumento de ciclo de concentracdo no pro-
cesso. A torre de resfriamento tem por objetivo con-
trolar a temperatura para néo ultrapassar o valor que
se deseja quando a agua retorna morna, motivo pelo
qual é tao importante no processo. Ja a caldeira de
recuperacao, responsavel por queimar o rejeito, trans-
formando o licor como combustivel, gerara vapor para
0 processo e para a turbina para a geracdo de energia.
A caldeira de forca é utilizada para sustentar todo esse
processo”, detalha o gerente de Vendas da Divisdo de
Aquas Industriais da Solenis.

Meliauskas diz que, em sistemas de resfriamento,
muitas vezes apenas se colocam biocidas. “A grande
questéo fica por conta das corrosdes e dos entupimen-
tos decorrentes, considerados problemas bastante silen-
ciosos. Por essa razdo, em muitos casos o cliente ou o
prospect nao esta focalizado em otimizar o recurso e
nao percebe que pode estar colocando seus equipamen-
tos em risco. Para as torres de resfriamento, o circuito
pode ser aberto, semiaberto ou fechado.” Segundo o
gerente de Vendas da Divisdo de Aguas Industriais da
Solenis, quando um circuito é fechado, deve-se garan-
tir a operacao do processo e observar que, quanto mais



fechado o ciclo de concentragdo, mais elevados serdo
0s custos, pois se fazem necessarias tecnologias dife-
renciadas, mas a economia conseguida — tanto de 4gua
quanto de energia — garante o retorno sobre o investi-
mento. "Ao mesmo tempo, todo esse investimento pode
representar, em médio e longo prazo, a melhor solugdo
para o aproveitamento dos recursos disponiveis.”

Como exemplo, Meliauskas cita uma empresa de
grande porte que teve problemas pouco apds sua par-
tida. “O ciclo de concentracdo chegava ao maximo de
uma vez e meia, e o restante seguia para o efluente.
Conseguimos fechar o circuito, aumentando o ciclo de
concentracdo da fabrica e melhorando a eficiéncia ener-
gética”, destaca, frisando que quem rever seus proces-
sos hoje saira ganhando amanha.

Comparativamente as praticas internacionais de con-
sumo e redso de agua, o executivo da Solenis diz que o
Brasil esta bem posicionado, mas é preciso sempre estar
atento. "E essencial para as fabricas que operam com
grandes volumes de 4gua trabalhar em tecnologias de
reaproveitamento”, acrescenta Meliauskas.

Investimentos em tecnologia

A Solenis defende um tripé formado por oferta de
produtos/tecnologias, equipamentos e pessoas que to-
mam conta dos processos, sejam funcionarios da empre-
sa ou do préprio cliente. Na pratica, a empresa investe
em um programa de reciclagem do conhecimento cha-
mado Waterdoctors.

Mensalmente os gestores e especialistas se relinem
com os engenheiros para comentarem sobre falhas, be-
neficios e as melhores praticas. O suporte tecnoldgico
fica por conta do Centro de Pesquisa & Desenvolvimen-
to, localizado em Wilmington, na Pensilvania (Estados

NEGOCIOS & MERCADO -

Unidos), onde s&o recebidas as demandas das demais
unidades globais e desenvolvidos produtos especificos.

A Solenis ja registrou varias patentes, como, por
exemplo, a tecnologia OnGuard, para controle de trata-
mento de agua. Em vez dos equipamentos usuais, que
monitoram o residual de produto, a tecnologia analisa
o desempenho online, monitorando o resfriamento e a
geracdo de vapor, funcionando como provedor das in-
formagdes relevantes para tomadas de decisdo. “Ja te-
mos o sistema online instalado nas fabricas da Fibria e
da Eldorado Brasil, em Trés Lagoas (MS); na Suzano, na
unidade de Limeira (SP); e na International Paper, nas
plantas de Luiz Antonio e Mogi Guagu (SP).

0 OnGuard iController permite que engenheiros e
técnicos lideres de aplicacdes em efluentes, entre ou-
tros, fagam conferéncia com os especialistas do mundo,
avaliando o sistema em tempo real. Assim, a ferramenta
possibilita uma tomada de acdo muito mais rapida, o
que confere a esses players um grande diferencial com-
petitivo. Quanto antes se puder fazer uma avaliacdo de
carater preventivo, mais limpo estard o sistema, com
trocas mais efetivas”, concluiu o gerente da Solenis.

Na é&rea de quimicos, a Solenis tem investido no
desenvolvimento de produtos 100% biodegradaveis,
visando ao meio ambiente. Ainda ndo estdo sendo uti-
lizados porque requerem uma tecnologia a partir de
moléculas mais nobres e de custo mais alto. Segundo o
executivo, ainda ndo é possivel precisar quando se dara
sua aplicacdo, que, porém, certamente propiciara muitas
vantagens as empresas, atendendo ainda ao conceito da
sustentabilidade.

Indicacao de leitura: os artigos técnicos desta edi-
¢ao trazem informacdes sobre os resultados obtidos a
partir de observacdes no tratamento de agua. u
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PERGUNTE AO ZE PACEL

E PACEL ESCLARECE
DUVIDAS ENTRE PAPEIS...

Pergunta enviada pelo leitor: “Existe algum ensaio que possa comprovar
se um produto de papel é feito com fibras celuldsicas recicladas ou com
fibras celuldsicas virgens? Em um material com mistura de fibra reciclada e
virgem, é possivel determinar a porcentagem utilizada de cada uma?”

Por Patricia Kaji Yasumura
(Email: pkaji@ipt.br) e
Mariza Eiko Tsukuda Koga
(Email: marizatk@ipt.br),

do Laboratério de Papel e
Celulose (LPC), do Instituto
de Pesquisas Tecnolégicas do
Estado de Sao Paulo (IPT)

ntes de responder a sua pergunta, deve-

mos definir o que se entende por fibras

celulésicas recicladas e por fibras celuld-

sicas virgens. A diferenca esta na origem:

no primeiro caso, as fibras procedem de aparas pré

ou pds-consumo; no segundo, de processo de polpa-

cdo e, eventualmente, branqueamento de um mate-
rial lignocelulésico, como a madeira.

A reciclagem causa certas mudangas na fibra celu-

l6sica, como perda da capacidade de intumescimen-

ACERVO IPT

£ et et

Figura 1 - Pintas na superficie de um papel higiénico de folha simples

(Fonte: acervo IPT)

to, diminuicdo da espessura da parede, achatamento,
fibrilacdo e eventualmente modificacdo quimica da
superficie (Ackermann et al, p. 361, 2000). Essas
importantes mudancas na fabricacdo do papel ndo
podem ser usadas para diferenciar uma fibra reci-
clada de uma virgem, porque também esta Ultima,
dependendo das condicdes de fabricacdo da pasta
celulésica e do papel, apresenta os aspectos levan-
tados, como no caso de um processo de refino mal
regulado, que acaba levando a fibrilagdo e/ou a uma
fibra de aspecto degradado.

Alguns parametros podem dar indicios de que h fi-
bras recicladas no papel, como a significativa presenca
de pintas/sujidade em sua superficie ou de diversos ti-
pos de fibras em sua composicao.

A quantidade de pintas é o quociente entre a soma
das areas (em mm?) das pintas encontradas em uma
determinada 4rea A do papel, dividida pela exten-
sao desta area A (em m2). Um valor alto de pintas,
assim como a presenca de pintas coloridas em um
papel, pode atestar a ocorréncia de um processo de
reciclagem (Figura 1). Por outro lado, nada garante
que um papel sem pintas/sujidade nao seja formado
por fibras celulésicas recicladas, pois pode existir pa-
pel reciclado resultante de um processo de limpeza e
destintamento altamente eficiente ou de aparas de
alta qualidade (limpas, sem impressao, por exemplo),

Coordenadoras da coluna: Maria Luiza Otero D'Almeida (malu@ipt.br), pesquisadora do Laboratério de Papel e Celulose do IPT, superintendente
do ABNT/CB29 — Comité Brasileiro de Celulose e Papel e coordenadora das Comissdes de Estudo de Normalizacdo de Papéis e Cartdes Dielétricos e
de Papéis e Cartdes de Seguranca, e Viviane Nunes (viviane@abtcp.org.br), coordenadora técnica da ABTCP
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de modo a revelar baixos valores de pintas, similares
aos de papéis formados com fibras virgens.

A presenca de diversos tipos de fibras na composi-
cao fibrosa de um papel também pode ser um indicio
de que ha fibras recicladas procedentes de tipos de
aparas diferentes (Figura 2).

Eventualmente o ensaio Concentragdo Efetiva Re-
sidual de Tinta (ERIC, do ingés "Effective Residual Ink
Concentration”), utilizado para controle da etapa de
destintamento do processo de reciclagem de aparas
de papel, poderia ser aplicado para verificar se um
papel provém de um processo de reciclagem. Tal
ensaio emprega medidas de reflectancia na regido
do infravermelho, com coeficiente de absorcéo para
tinta de magnitude bem maior do que para fibras e
outros materiais presentes no papel.

No caso de papéis nao reciclados, os valores de
ERIC deveriam ser zero (ou préximos de zero). Como,
entretanto, ndo existe na literatura pesquisada estu-
do que estabeleca a aplicabilidade desse ensaio para
verificar a presenca de fibras recicladas em um papel
ou seu produto, ndo é possivel, no momento, aplicar
a técnica. Além disso, um estudo para tal fim deve
considerar o seguinte: se por um lado se pode obter
um papel de aparas brancas ndo impressas com um
valor ERIC baixo, por outro o efeito de matizantes ou
corantes no papel de fibras celulésicas virgens resulta
em um valor ERIC alto.

Pelo exposto, percebe-se que ndo ha um ensaio
que se possa realizar no produto de papel capaz de
comprovar a presenca de fibras celuldsicas recicladas,
virgens ou ambas. A Unica maneira confidvel para
essa comprovacao consiste no acompanhamento da
producdo do papel. A norma ABNT NBR 15755:2009
— Papel e cartdo reciclados — contetdo de fibras re-
cicladas — Especificacdo, que especifica quanto ma-
terial pré e pos-consumo um papel ou cartdo deve

PERGUNTE AO ZE PACEL -

a
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Figura 2 - Fibras presentes em um papel para embalagem: (a) fibra de
conifera de processo de alto rendimento; (b) fibra de conifera de processo
quimico sulfato; (c) fibra de folhosa de processo quimico sulfato

ter para ser considerado reciclado, indica que a comprovacdo do conteldo de
reciclado pode ser efetuada por autodeclaracdo ou auditoria externa. Além disso,
a mesma norma ressalta, no Gltimo paragrafo da Introducdo: “Nao ha anélise em
laboratdrio que comprove, com absoluta certeza, se o produto é proveniente de
material de fibras celulésicas recuperado (reciclado) ou ndo”. |
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A revista O Papel langou a coluna Pergunte ao Zé Pacel para que vocé possa enviar suas ddvidas técnicas sobre procedimentos de ensaios
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POR JUAREZ PEREIRA,

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

PAPELAO ONDULADO -

embalagem de papeldo ondulado, na maioria das vezes

para transporte, conquistou também a condicdo de em-

balagem de prateleira, gracas a melhor apresentacao
grafica possibilitada pelo uso de ondas de menores alturas.

Por exemplo, a onda E, que permite a fabricacdo de uma es-
trutura de parede simples com altura de aproximadamente 1,5
mm, proporciona a possibilidade de uma impressao bastante
sofisticada, bem proxima daquela obtida com a feita sobre o
cartdo. Em comparacdo com as ondas B e C, mais comuns, um
papeldo ondulado fabricado com onda E tem maior nimero
de ondas por metro linear. A distancia entre as ondas é bem
menor, permitindo que a capa a receber a impressao ofereca
melhor suporte para a pressao dos clichés.

Outra estrutura, a de parede dupla, isto é, com dois tipos
de ondas (que podem ser BE ou CE), ja vem sendo bastante
fabricada. Estando junto a capa externa, a onda E permite uma
superficie bastante favoravel para uma impressao sofisticada.

Interessante, entretanto, é o fato de a onda E também estar
sendo usada em embalagens de transporte. Nesse caso, a pri-
meira preocupacdo do projetista consiste em conseguir uma
estrutura que possibilite conferir a embalagem a necessaria
resisténcia a compressao.

Como, usando-se a onda E, teriamos uma espessura menor
para a chapa de papeldo ondulado, pode parecer, teoricamen-
te, que haveria certa perda na resisténcia a compressao da
embalagem. Fornecedores, porém, ndo relatam como signifi-
cativa essa possivel perda. Alguns afirmam, até, terem encon-
trado melhoria no aspecto de resisténcia a compressao.

O laboratério da ABPO recebe muitas embalagens fabrica-
das em onda E para ensaios de compressao, o que nos leva
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ONDA “E”

a crer que a onda E ja estd sendo normalmente considerada
para embalagens de transporte.

Possivelmente tal pratica ndo se aplica a embalagens de
grandes dimensdes. No caso, entretanto, de uma formacéo de
parede dupla e de acordo com a resisténcia das capas utiliza-
das, pode-se “contrabalancar” a diminuicdo da espessura com
uma resisténcia de coluna adequada as necessidades da em-
balagem. Todos os fabricantes tém dominio dessas situacdes
na composicao da estrutura do papelao ondulado.

Um ponto positivo, também, estd na diminuicdo de consu-
mo do papel miolo. Dado o grande volume de embalagens pro-
duzidas, pode ser bastante significativo o consumo “menor”
proporcionado pelo uso da onda E.

Considerando-se, ainda, uma impressao sofisticada, é claro
que o uso do papeldo ondulado como embalagem esta ligado
a possibilidade de utilizacdo do marketing visual, especial-
mente para aquelas embalagens consideradas de prateleira,
que devem chamar a atencdo dos consumidores na escolha
dos produtos que procuram.

No caso das estruturas de parede dupla, hd um aspecto
a ser analisado pelos projetistas da embalagem, se a quali-
dade da impressao nao for “tao” relevante: o uso da onda
E internamente na embalagem néo traria melhor resisténcia
a compressdo? Além desse aspecto, a qualidade de dobras
(vincos) na face com onda E teria melhor definicdo na es-
trutura de parede dupla, se a onda E estiver junto a face
interna da embalagem.

Em resumo, o uso da onda E parece auspicioso. O que vale ana-
lisar é se as onduladeiras podem “rodar” com a mesma velocida-
de méaxima conseguida com uma onda B, por exemplo. [
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CONGRUENT PHOSPHATE WATER TREATMENT CONTROL
FOR RECOVERY AND POWER BOILERS BASED ON

KNOWLEDGE

Author*: Anderson José Beber '

ABSTRACT

Congruent phosphate control is the boiler water internal treatment
most widely used in many industries, such as pulp and paper, chemical,
petrochemical and in many applications for the power generation.
The great benefit lays on the ability of this program to absorb small
quantities of contaminants, such as acid, caustic, liquors and others.
The big challenge is to maintain the Na:PO, ratio inside the established
limits. If the boiler chemistry is controlled within these limits, the risks
of deposition and many forms of corrosion are practically neglected.
Due to contaminations and steam production variation, manual
systems produce irregular results of “in box time” on the control
charts. The first generations of automated systems brought excellent
results, with a high percentage of in box time. OnGuard iController,
the controller presented in this paper, raised significantly this control,
providing much more reliable results to the boiler water treatment. The
system description shows the equipment benefits and its capabilities.
Along with the description, two case histories are described and show
precise conclusions for this controller.

Keywords: automation, congruent phosphate, in box control,
Na:PO, ratio, OnGuard iController.

INTRODUCTION

Na:PO, Congruent Phosphate Control is the only treatment
program for markets such as pulp, and also widely utilized in other
industries where the risk of water contamination is imminent.
Although it is not new, it is by far the best choice where there can be
feedwater contamination in some level. The contamination can occur
from the demineralization systems (acid and caustic), condensate
(iron, copper, process streams), and specific processes (oils, liquors,
etc.). Along with that, this program can tolerate larger quantities of
solids such as iron (maximum 10 ppb in feedwater) when compared
to an All Volatile Treatment-AVT- (maximum 2 ppb iron in feedwater).

Marcy and Halsted firstly established the concepts and limits for
Congruent Phosphate in 1964. After that, in 1975, Rosemer and
Dale optimized the recommendations based on the boiler operating
pressure. Rosemer and Dale, in fact, defined the limits for each boiler
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pressure group, where the higher the pressure, lower will be the
maximum allowable solids quantity.

OnGuard iController not only controls the phosphates blend and
ratio dosed into the boiler. It also can foresee short and medium term
variations on the boiler water chemistry and steam production based
on a historical data registry and knowledge of many operating days.

Congruent Phosphate Program

Congruent Phosphate is one of the phosphate program options
for high-pressure boilers. Initially it was developed as what is called
Coordinated Phosphate, which established only the Na:PO, molar
ratio below 3.0 as a way to prevent free caustic, and consequently
reduce caustic corrosion possibility and other related problems. This
was firstly described by Purcell and Whirl in 19432,

On the years after that, the new boilers were designed with higher
heat transfer flux through the tubes. This demanded some changes on
the phosphate based programs. In 1964, Marcy and Halsted created
the congruent phosphate program by setting up limits for some of
the previously described variables. However, it was only in 1975 that
Rosemer and Dale upgraded the widely known pH and PO, ratio
according the boiler operating pressure. Figure 1 illustrates the typical
pH and PO, operating limits depending upon the operating pressure.
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Figure 1. Congruent phosphate control diagram
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maio/May 2015 - Revista O Papel 55



- ARTIGO TECNICO / TECHNICAL ARTICLE

| O PAPEL vol. 76, num. 5, pp. 55 - 57 MAY 2015

Undoubtedly, after the elaboration of this program many others
were developed: Equilibrium Phosphate, Continuum Phosphate, etc.
However, the Congruent Phosphate program still is by far the most
adequate for systems where the risk of contamination is high and
there is also need of better pH buffering.

OnGuard iController

OnGuard iController provides total solution for the needs of dosage
and control associated to pH/PO, programs. OnGuard iController
automates the dosage and simplifies the control of any program that
demands a pH and phosphate ratio.

The main objective is to maintain water specifications in the pH/PO,
treatment, automatically, maximizing reliability and safety for the boiler.

Figure 2is avisualization of many screens available on the controller.
At this specific screen, one can configure the steam generation system.

TEST
Fliw

Senl

Figure 2. Configuration screen for the steam system on
the OnGuard iController

Utilized Configuration

On most installations, OnGuard iController is adjusted to control
the automatic dosage of the low and high pH phosphate blend, and
also other regular products in chemical programs (dispersant, oxygen
scavenger and neutralizing amines). Figure 3 shows how most
installations operate with a controller such as this.

Continuous
pH sampling
and
measurement

OnGuardiController

Figure 3 — Configuration of operation and control through the OnGuard
iController
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RESULTS AND DISCUSSION

Case #1 Pulp Plant, Recovery and Power Boilers

This plant is equipped with two high-pressure boilers (100 bar) and
individual production of 250 ton/h of steam. The historical condition
of this plant is a very strong instability on the steam production,
especially on the power boiler. The recovery boiler, as one would
expect, operates on a higher stability regarding steam production.

Customer’s goals:

- utilize a state of the art monitoring and control system for
boiler water treatment program;

-> have the ability for a remote access control for the program
treatment;

- have the ability to receive alarms for any disturbances;

- minimize manual involvement direct on the boiler water
treatment and chemical control.

Additionally, it is important to observe that the previous results of in
box time were considered satisfactory for this plant, with an average
of in box time over 90%. Figure 4 shows the typical results for the
recovery boiler before the installation of the OnGuard iController.
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Figure 4. In box results before the OnGuard iController installation

It is important to remember that any result above 90% of in box
time is considered very good and wanted for most steam generation
systems. This is actually one of the greatest benefits observed after
the use of this controller. There was a substantial improvement on
the in box control. Not only it became able to have 100% of points
in box, but also it was possible to gather a strong concentration of
points very close together. Figure 5 shows the results during the use
of OnGuard iController. One can observe that the points repeated
many time on the same coordinates, indicating very low variability
of the system, independently on the great variations of steam
production on the plant.

After the installation and operation of OnGuard iController some
improvements were observed:

- substantial raise on the in box time;

-> very little variability on the chemistry results for the boiler water;

-> high reliability independently of strong steam production variation;
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Figure 5. In box results during the use of OnGuard iController

- the plant was able to visualize, monitor and control the system
throughout a web based comm;

- less time and availability of manual repairs for the equipment
maintenance.

Case #2 Pulp Plant, Recovery and Power Boilers, Brazil

This is a pulp plant located in Brazil, where an OnGuard iController was
installed along with other controller that operated other boilers in the
same plant. The steam generation system is composed of several boilers,
with flow rates around 200 ton/h and 90 bar of operating pressure.

The three largest boilers of the plant (Boiler #1, Boiler #6 and Boiler
#3) have monitoring and control equipments. Both boilers #1 and #2
already had chemical treatment controller. An OnGuard iController
was installed for Boiler #3. Both Boilers #1 and #2 are recovery (more
stable regarding steam production) and Boiler #3 is a power boiler,
very suitable for large steam production variation.

Customer’s goals:

- to have a reliable chemical control system for Boiler #3, and to
get at least to the same results obtained on the other boilers;

- to enhance in box time, even though the steam production
variation is known for this boiler.

Boiler #3, along with its OnGuard iController, was started in January
2013. Because of this, the results for all boilers are shown from that
date forward. Figure 6 shows the in box control results of the Na:PO,
ratio for boilers #1 and #2 from January 2013 to March 2014.

The results show poor profiles before the above mentioned period.
Historically, the in box time was approximately 85% — 90%.

The installation of OnGuard iController for Boiler #3, which suffers a
strong steam production variation, resulted in an excellent control chart
when compared to the other two controllers. A substantial improvement
was observed regarding Na:PO, ratio control during this period.
Figure 7 shows the results of Na:PO, ratio control for Boiler #3.

The results presented on the above chart are considered excellent
because of two different reasons:

-> comparison to the other boilers and their controllers at the
same plant;

- large steam production variability.

Eciler Water Control Boller Water Control
Period: JAN 2013MAR 2014

Boiler: BOILER #1 Period: JAN 2013-MAR 2014

Boller: BOILER #2
HRER [ wonme ]
BOILER 82

5

MinTheBox | %Outol The Box_ % inThe Box | % Outol The Box

ne
S g0, e28 | &% Mo, =23
.
X 2 ‘d: -'q‘ x a2 % 2
G
- ‘M - R 2 Sl
ne + 128
. . 2
"o, L .. ¥ P AL AT
2 O Ll A o : Gt 2
i ¥ g u
. - .
. 8
" a4
» VR0 L TR
) an
1ze 150 00 =0 0 380 00 80 50 "o wo 20 20 W0 »o 00 L] L]
PO, omPO,

Figure 6. Results for boilers without OnGuard iController
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Figure 7. In box results for Boiler #3 by OnGuard iController

CONCLUSIONS

OnGuard iController was able to achieve the following results:

- data bank acquisition and formatting for many different steam
production variables (flowrates, pH, phosphate, etc.);

-> elaboration of predictability strategies for pH and/or steam
production variations;

-> advanced control with high conversion results on the goals for
the boiler water chemistry, not only the congruent phosphate issue.

- larger capacity to absorb contaminations and quality
interruptions;

-> deposition and many corrosion mechanisms results warranty in
high pressure boilers. [ |
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As vezes, menos é mais...
Especialmente quando se trata do uso de agua. *

Programas de Gerenciamento de Agua Chesterton

Selos e Gaxetas Chesterton podem reduzir drasticamente o seu consumo de &gua em equipamentos
rotativos. Com mais de um século de experiéncia em prover solugbes de selagem em ampla variedade
de aplicagdes e industrias, a Chesterton pode fornecer solugdes que sdo adequadas para sua plantae

equipamentos.
T -
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RESUMO

Entre os problemas possiveis em uma Estacdo de Tratamen-
to de Efluentes (ETE), o maior e mais comum é a perda de sélidos
no efluente tratado devido a separacdo insuficiente entre o liqui-
do e a biomassa do lodo ativado durante a decantacdo. A presen-
ca desses solidos neste efluente pode estar relacionada a formacao
do bulking viscoso, também conhecido como bulking nao filamen-
toso. Neste processo, ocorre uma producdo excessiva de polimeros
extracelulares pelas células bacterianas, o que pode conferir uma
consisténcia gelatinosa ao lodo bioldgico e provocar reducao na sua
velocidade de decantacdo e compactacao.

Durante 0 acompanhamento microbioldgico da estacao de tratamen-
to de efluentes da fabrica Celulose Nipo-Brasileira S.A. — CENIBRA —,
0 excesso de polimeros extracelulares foi identificado através da analise
microscopica do lodo bioldgico utilizando a tinta nanquim, método que
revelou grandes areas do floco bioldgico impenetréveis a tinta, eviden-
ciando presenca de material extracelular em seu entorno e interior.

Em funcdo da presenca desse material extracelular foram obser-
vados prejuizos na estrutura do floco biolégico, o que comprometia
a decantacdo do lodo e resultava em flotages nos decantadores
secundarios. Como consequéncia, foi registrado aumento na con-
centracdo de sélidos suspensos totais e sélidos sedimentaveis no
efluente tratado. Além disso, a consisténcia do lodo nos espessado-
res resultou reduzida nesse periodo, evidenciando reducdo da com-
pactabilidade do lodo.

Apos avaliacdo microscopica do lodo e identificacdo do problema
microbioldgico, foi possivel definir as causas desse fenémeno. Ocor-
réncias de bulking viscoso foram identificadas entre os meses de
maio, junho e julho/2013, periodo em que a concentracdo de oxi-
génio dissolvido nos tanques de aeracdo manteve-se elevada e o

Trabalho
premiado
E ABTCP 2014

residual de nutrientes no tratado estava baixo. Em meados de ju-
Iho/2013, quando ocorreu o melhor controle na aeracdo e reducdo
da concentracdo de oxigénio, ja foi possivel observar a reducdo
significativa do material extracelular e auséncia de bulking. Nesse
periodo, melhores resultados também foram observados para a con-
centracdo de nutrientes no efluente tratado da ETE.

Palavras-chave: analise microscopica, bulking viscoso, deficién-
cia de nutrientes, excesso de oxigénio, material extracelular, trata-
mento bioldgico.

ABSTRACT

Among typical problems in Waste Water Treatment plant, the main and
most common is the loss of solids in treated effluent due to insufficient
separation between liquid and biomass of the activated sludge during
decanting. The presence of this effluent solids may be related to the
formation of viscous bulking, also known as non-filamentous bulking. In
this process, there is an excessive production of extracellular polymers by
bacterial cells, which can give a gelatinous consistency to the biological
sludge and cause a reduction in the rate of settling and compaction.

During the microbiological monitoring of the wastewater treatment
at pulp mill Celulose Nipo-Brasileira S.A. — CENIBRA -, excess
extracellular polymers was identified through biological sludge
microscopic analysis, using the India ink method, which revealed large
biological flake areas impermeable to the ink, indicating presence of
extracellular material in the environment and inside the flake.

Due to the presence of this extracellular material, losses were

observed in the structure of the biological floc, which impaired sludge
settling and was cause of flotation at the secondary clarifiers. As a
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result, there was an increase in concentration of the total suspended
solids and settleable solids in the treated effluent. In addition, the
sludge consistency at the thickener decreased during this period,
showing reduction in sludge compactness.

After microscopic sludge evaluation and identification of the
microbiological problem, it was possible to define the causes for this
phenomenon. Occurrences of viscous bulking were identified during
months of May, June and July/2013, when concentration of dissolved
oxygen in the aeration tanks persisted high, and residual nutrients in
the treated effluent was low. In mid July/2013, when better aeration
control was performed and with reduced oxygen concentration,
it was possible to notice a significant decrease of extracellular
materials and absence of bulking. During that period, better results
were also perceived in nutrients concentration in the treated effluent
from the WWT.

Keywords: biological treatment, excess oxygen, extracellular
material, microscopic analysis, nutrient insufficiency, viscous bulking.

INTRODUCAO

0 sistema de tratamento de efluentes pelo método de lodos ativa-
dos consiste em complexa associacao de microrganismos composta
por bactérias, protozoarios e micrometazoarios, que oxidam os com-
postos organicos e inorganicos presentes nos efluentes (BENTO et.
al., 2005). Tal comunidade constituida nesse sistema é dinamica e
fundamental ao tratamento, de modo que cada espécie tem sua im-
portancia para o bom funcionamento do todo (AMMAN; GLOCKNER;
NEEF, 1997). A estrutura dessa comunidade apresenta forte relacao
com as condi¢cdes operacionais e com a qualidade e quantidade de
efluente que alimenta o processo (VAZOLLER et. al., 1989), de modo
que a avaliacdo microbioldgica do lodo é capaz de fornecer informa-
¢oes sobre o desempenho da ETE.

Nas estacdes de tratamento bioldgico por lodos ativados ocor-
rem alguns problemas que podem comprometer a qualidade do
efluente tratado. Entre os problemas, o maior e mais comum é a
perda de sélidos no efluente tratado devido a separacao insufi-
ciente entre o liquido e a biomassa do lodo ativado durante a de-
cantacdo, condicao que pode ser influenciada também pelo bulking
viscoso. Este fendmeno, também conhecido como bulking nao fila-
mentoso, se caracteriza por uma produgdo excessiva de polimeros
extracelulares, normalmente associados ao crescimento de bacté-
rias floculantes (VASCO et al., 2009).

A producdo excessiva do polimero extracelular pode conferir uma
consisténcia gelatinosa ao floco biolégico, ocasionando reducao da ve-
locidade de sedimentacdo e da compactacéo dos flocos, além de flota-
cao de lodo nos decantadores secundarios. A presenca em quantidade
elevada do polimero extracelular pode ser identificada por avaliacéo
microbioldgica, com o auxilio da tinta nanquim (JENKINS et. al.,, 2003).

0 controle microscdpico do lodo é uma ferramenta Gtil e rapida para
se conhecer o estado de um reator biolégico e constitui um elemento
base de operacao, ndo sé porque permite diagnosticar as patologias
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habituais do processo, mas porque também permite prever de forma
antecipada o seu aparecimento, assim como ajuda na determinacao da
concentracdo ideal de oxigénio, nutrientes e descarte do lodo, evitan-
do, na maioria dos casos, desperdicios (FURLEY et al.,, 2001).

Enfim, o processo de lodos ativados é muito dindmico e a rela-
¢ao entre microfauna e condicdes operacionais da ETE em conjunto
indica a eficiéncia do tratamento do efluente, sendo que ambos de-
vem ser determinados e analisados em conjunto, ndo isoladamente,
(CUTOLO; ROCHA, 2000) para identificacao e correcao do problema.

METODOLOGIA

0 tratamento de efluentes da CENIBRA é realizado pelo sis-
tema de lodos ativados, em duas linhas independentes, com um
tanque de aeracao em cada (tanques de aeracdo 1 e 2), gerando
efluentes tratados distintos (tratados 1 e 2). A CENIBRA utiliza o
controle microbioldgico do lodo das duas linhas para monitorar a
saude e o desenvolvimento da microbiota responsavel pelo trata-
mento bioldgico do seu efluente.

0O controle microbioldgico foi realizado mediante a caracteriza-
¢ao microbioldgica de setenta e duas amostras de lodo bioldgico
coletadas na entrada (Ponto 1) e na saida (Ponto 4) dos tanques de
aeracdo 1 e 2 da ETE, durante o periodo de marco a julho de 2013.

Essas andlises foram feitas em amostras frescas, usando mi-
croscopio Leica com contraste de fase através das objetivas de
10 e 40 vezes e ocular de 10 vezes de aumento, no laboratdrio
da APLYSIA, em Vitdria - ES. Para este estudo, a avaliacdo micros-
copica baseou-se na andlise da morfologia e tamanho dos flocos
bacterianos e outras caracteristicas, como a presenca de material
extracelular e de bactérias tétrades.

0 Teste Nanquim das amostras do lodo foi utilizado para iden-
tificar o excesso de material extracelular nos flocos. Nesse teste,
a tinta nanquim é adicionada a lamina contendo amostra de lodo
biolégico, pois tal método revela presenca de areas do floco bio-
l6gico impenetraveis ou ndo pela tinta. Havendo ocorréncia de
material extracelular no entorno e no interior do floco, a tinta
nao penetra.

As imagens microscopicas do lodo bioldgico foram registradas
mediante maquina digital NIKON e trabalhadas utilizando o pro-
grama de imagens LEICA QWIN.

Concomitantemente ao controle microbiolégico, foi realizada a
avaliacao fisico-quimica completa do efluente tratado, que teve
como principais parametros os sélidos suspensos totais (SST) e
sélidos suspensos volateis (SSV) - analisados todo dia atil -, soli-
dos sedimentaveis (SS) - analisado trés vezes ao dia -, os residuais
de nitrogénio amoniacal e fésforo soluvel - analisados duas vezes
por semana - e 0 acompanhamento da concentragdo de oxigénio
dissolvido medida online na entrada e saida dos dois tanques
de aeracao. No periodo de flotacdo continua de lodo os valores
de SSV eram analisados diariamente, incluindo finais de semana,
objetivando um controle maior e uma indicacdo de resposta da
estacdo de tratamento as medidas tomadas. Adicionalmente, foi



feita também avaliagdo da consisténcia do lodo nos espessadores
e de todas as condicdes operacionais da ETE no periodo.

RESULTADOS E DISCUSSAQO

Aspectos microbiologicos: morfologia dos flocos biologicos
e arraste de solidos

Durante o monitoramento microbiolégico da ETE da CENIBRA,
as analises evidenciaram a presenca de polimeros extracelulares
nas amostras de lodo biolégico coletadas no periodo de marco
a julho de 2013. O polissacarideo extracelular produzido pelas
bactérias presentes no sistema de lodos ativados &, em parte, res-
ponsavel pela formacao do floco bioldgico (RICHARD, 2003), pois
permite a adesdo entre as células bacterianas.

Nos meses de maio e junho/2013, no entanto, foi registrado
um aumento significativo desse polimero nos flocos bacterianos
nos dois tanques de aeracdo. Na Figura 1, registrada no més de
marco, foi observada pouca quantidade de material extracelular
nos flocos bioldgicos; ja na Figura 2, registrada em maio, é pos-

Figuras 1 e 2. Flocos bioldgicos observados durante este estudo, com
baixa quantidade (1) e excesso (2) de polimero extracelular
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Figuras 3 e 4. Teste Nanquim em amostras de lodo biolégico de ETE
de fabrica de celulose: (1) Amostra coletada no més de maio/2013 e (2)
amostra coletada no més de junho/2013, ambas com bulking viscoso

sivel identificar o aumento do polimero em torno e no interior
dos flocos bacterianos. O excesso do polissacarideo extracelular
foi identificado através do Teste Nanquim. Quando em quantida-
de elevada, esse polimero torna a area do entorno e interna dos
flocos impenetravel a tinta nanquim (Figuras 3 e 4), fenémeno,
esse, denominado bulking viscoso (JENKINS et al., 2003).

A presenca excessiva de material extracelular confere caracteris-
tica gelatinosa ao lodo bioldgico, prejudicando sua compactacao
e sedimentabilidade, como citado por outros autores (JENKINS et
al., 2003; Environmental Leverage, 2010). ABREU (2004) cita que o
bulking viscoso esta associado a uma producao excessiva de exo-
polimero bacteriano, que leva a formacdo de colénias com morfo-
logia caracteristica e com grande capacidade de retencao de agua,
provocando “inchaco” no lodo com consequentes problemas de
sedimentacao. Na Figura 5 nota-se que a consisténcia do lodo na
saida dos espessadores apresentou valores mais baixos nos meses
de maio e junho/2013, sobretudo no espessador 2, corroborando
com a retencdo de agua no lodo bioldgico. Ressalta-se que para a
consisténcia do lodo na saida dos espessadores os valores comu-
mente registrados pela CENIBRA situavam-se entre 3% e 4%.
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Figura 5. Média mensal e desvio padrao da consisténcia do lodo avaliados
na saida dos espessadores 1 e 2 da ETE da CENIBRA nos meses de marco
a julho/2013

ABREU (2004) diz ainda que os biopolimeros sdo agentes ten-
soativos naturais e um arejamento excessivo do lodo viscoso
provoca a formacao de espumas brancas, mas que, devido a sua
capacidade em capturar biomassa, adquirem rapidamente uma
cor acastanhada. Esse fato causa perda de biomassa importante
para o efluente tratado.

Aumento de sélidos suspensos totais e de solidos sedimentaveis
foi observado nos efluentes tratados, sobretudo no més de maio.
Nesse més, os valores médios para o parametro sélidos suspensos
totais foram: 35,4 mg/L (14,1) no tratado 1 e 38,0 mg/L (x13,9)

Solidos Suspensos Totais
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Figuras 6 e 7. Resultados obtidos para sélidos suspensos totais e sélidos
sedimentaveis medidos nos efluentes tratados nos meses de marco a
julho de 2013
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no tratado 2. Ja para sélidos sedimentéaveis as médias foram 0,43
mL/L (£0,19) no tratado 1 e 0,55 mL/L (+0,25) no tratado 2 (Figu-
ras 6 e 7). Cabe assinalar que para ambos os parametros o tratado
2 apresentou valores mais elevados, indicando pior qualidade para
esse efluente, condicao influenciada pela menor consisténcia do
lodo bioldgico registrada nessa linha de tratamento.

Segundo JENKINS et al. (2003), a produgdo desse material extracelular
esta associada com a alta concentragdo de oxigénio dissolvido e a de-
ficiéncia de nutrientes no efluente em tratamento. Para ABREU (2004),
a origem mais comum de bulking viscoso é a deficiéncia de nutrientes,
especificamente associada a um excesso de matéria carbonacea em re-
lagdo a quantidade de nitrogénio e de fosforo. Sobre isso, JENKINS ét. al.
(2003) informam que a concentracao elevada de oxigénio dissolvido fa-
vorece o aumento do metabolismo das bactérias, ocasionando um des-
balanco, isso porque as bactérias ndo conseguem obter os nutrientes na
mesma velocidade com que a matéria organica é degradada, condicdo
que afeta o desenvolvimento dos microrganismos da ETE.

Os resultados desses parametros confirmam a assertiva, tendo em
vista a elevada concentracdo de oxigénio dissolvido nos tanques de
aeracdo e a baixa concentracdo residual de nutrientes no efluente
tratado, principalmente em maio/2013. Os dados da ETE evidenciam
que do més de abril até a primeira quinzena de julho a concentracéo
de oxigénio dissolvido (OD) apresentou valores elevados (superiores
a 3,0 mg/L) em ambos os tanques de aeracao (Figuras 8 e 9).

Oxigénio dissolvido no Tanque 1
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Figuras 8 e 9. Média mensal e desvio padrao da concentracdo de oxigénio
dissolvido nos tanques de aeracdo 1 e 2 nos meses de marco a julho/2013



Nitrogénio amoniacal
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Figuras 10 e 11. Média mensal e desvio padrao da concentracdo de
oxigénio dissolvido nos tanques de aeracdo 1 e 2 nos meses de marco
a julho/2013

mg/L

As concentragbes médias mensais mostram que os maiores valo-
res foram registrados nos meses de maio e junho/2013; além disso,
a taxa elevada de OD foi registrada na saida dos tanques de aeracao
(Ponto 4), onde a concentracdo de matéria organica é menor e, por-
tanto, a demanda de oxigénio dissolvido também é reduzida.

Ao avaliar a disponibilidade de nutrientes no tratamento bioldgi-
co, através do residual desses compostos nos efluentes tratados 1 e
2, foram observadas baixas concentracoes de compostos na maioria
dos meses avaliados (Figuras 10 e 11). Alguns autores reforcam a
importancia da concentragdo minima de 1,0 mg/L de residual para
nitrogénio e fosforo, necessaria para suprir a demanda do tratamen-
to biolégico (RICHARD, 2003; Environmental Leverage, 2006). Sendo
assim, os resultados de nitrogénio amoniacal e fésforo total solvel
avaliados nos efluentes tratados evidenciam deficiéncia de nutrien-
tes durante o periodo, pois que os valores estiveram abaixo do mini-
mo recomendado para esses parametros. Os valores médios mensais
mostram que no més de junho houve maior disponibilidade desse
nutriente em relacdo aos demais meses avaliados e, mesmo assim,
as concentragdes estiveram abaixo do minimo recomendado, favore-
cendo a permanéncia do bulking também nesse més.
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Figuras 12 e 13. Bactérias tétrades encontradas no tanque de aeracao 1
no més de maio/2013 a esquerda e, a direita, floco biologico sem bulking
viscoso encontrado neste estudo em julho/2013

Oportuno assinalar que em muitas amostras de lodo biolégico,
entre os meses de abril e julho/2013, foi observada a presenca das
bactérias tétrades (Figura 12). De acordo com JENKINS et al. (2003),
esses organismos indicam deficiéncia de nutrientes, isto &, falta de
nitrogénio ou de fésforo ou dos dois nutrientes, corroborando com
a baixa concentracdo residual de nutrientes registrada no periodo
estudado.

A reducdo de material extracelular nos flocos bioldgicos foi regis-
trada nos meses de junho e julho/2013, quando houve aumento da
disponibilidade dos nutrientes observado pela maior concentracao
de nitrogénio amoniacal e fosforo total soltvel nos efluentes trata-
dos, condicao proporcionada pela melhora na dosagem de nutrientes
nesse periodo. Além disso, realizou-se maior controle da aeracao com
a paralisacdo de alguns aeradores fixos em ambos os tanques, a fim
de manter as concentracdes de oxigénio dissolvido entre 2 e 3 mg/L.
Ja no més de julho a condi¢do de bulking viscoso era inexistente, com
o polimero extracelular encontrado apenas em baixa quantidade nas
amostras do lodo da ETE CENIBRA (Figura 13). Nesses meses tam-
bém foram obtidos melhores resultados para sélidos sedimentaveis e
solidos suspensos totais nos efluentes tratados dessa ETE.
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Aspectos operacionais: flotacao do lodo nos decantadores
secundarios

No final do més de junho/2013 os decantadores secundarios da li-
nha de tratamento 2 apresentaram ocorréncia de flotacdo continua de
lodo. Esse cenario foi influenciado pela baixa eficiéncia da recirculacdo
de lodo para o Tanque de Aeragdo 02 devido aos constantes entupi-
mentos das valvulas telescopicas, isso associado ao bulking viscoso
identificado no periodo. Em casos severos de bulking pode ocorrer
formacdo de manta de lodo no decantador secundario, e de espuma
viscosa com baixa condi¢do de desague (JENKINS et al., 2003).

A intensa flotacdo de lodo tomou rapidamente ambos os decantado-
res da linha de tratamento 2, formando uma espessa camada em sua
superficie, como pode ser visto na Figura 14. Nas valvulas telescdpicas,
observou-se grande recirculagdo de efluente com baixa presenca de lodo.

Diversas acoes foram tomadas para combate a flotacdo do lodo.
Primeiramente, atencao especial foi dada ao ajuste das valvulas te-
lescopicas, reduzindo sua vazao, pois estavam extraindo pouco lodo
e muito efluente, mas também atentando para que nenhuma viesse
a entupir. Além disso, a extracdo de lodo para as prensas foi ajustada
de modo a evitar o descarte do pouco lodo ativo que havia no siste-
ma, e também todos os demais parametros operacionais da estacao,
como temperatura e pH, foram rigidamente controlados a fim de evi-
tar maiores impactos na biota.

Figuras 14 e 15. Flotacdo de lodo observada na superficie dos decantado-
res da linha de tratamento 2 e coleta manual do lodo flotado
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Adicionalmente as medidas indicadas acima, também houve
coleta continua deste lodo flotado através dos coletores, recir-
culando-o no sistema. Esta coleta era realizada manualmente,
com um rastelo, conforme visto na Figura 15, e contou com a
ajuda de um caminhao pipa e um caminhao dos bombeiros, o
que demandava mao de obra extra e gerava grande desgaste dos
envolvidos. Outra importante medida foi a parada de um aerador
fixo no tanque de aeracao e a operacdao de um aerador flutuante
préximo (com tampao), de modo a evitar a entrada de oxigénio,
funcionando apenas como homogeneizador do lodo bioldgico. Os
demais aeradores flutuantes foram mantidos desligados. Medidas
essas que possibilitaram maior controle na concentracao de oxi-
génio dissolvido nos tanques de aeracao.

Quinze dias depois, diante da persisténcia da flotacdo do lodo, op-
tou-se por isolar um dos decantadores, drenando-o para realizacao
de inspecao em busca de vazamentos ou avarias. Assim, a vazao de
efluente enviado as areas da ETE foi alterada de modo a balancear
e evitar sobrecargas em algum dos tanques de aeracdo. Durante a
inspecdo do decantador isolado foi encontrado um buraco na cai-
xa de lodo coletado, fato esse que pode ter contribuido de maneira
significativa para a situagdo vivenciada na area, uma vez que ele
permitia contato direto do efluente alimentado ao decantador com
0 que era recirculado.

Além disso, na inspecao foi verificado se a distancia entre as raspas
do decantador e seu piso estava de acordo com o especificado no pro-
jeto, pois, caso houvesse desregulagem nesse parametro poderia ser
gerada uma zona morta que acumularia lodo e, assim, causaria seu
intumescimento com consequente flotacao.

Com as medidas tomadas, a ocorréncia de flotacdo pdode ser con-
tornada e a estabilidade operacional da ETE restabelecida.

Ademais, cabe assinalar que foi desenvolvido pela CENIBRA
um sistema denominado quebra-floco, equipamento acoplado
a ponte do decantador secundario quando ocorre a flotacao,
provocando a quebra do lodo flotado e facilitando, assim, sua
remocao da superficie e permitindo seu retorno ao processo
de tratamento (Figura 16). Outra melhora significativa gera-

Figura 16. Sistema quebra-floco acoplado ao decantador secundario
da ETE da CENIBRA



da pelo equipamento é que seu uso dispensa a necessidade da
coleta manual do lodo, reduzindo a demanda de mao de obra e
correspondente desgaste.

CONCLUSOES

A avaliacdo microscopica de amostras frescas de lodo bioldgico
demonstrou-se muito Util na identificacdo do bulking viscoso em
sistemas de lodos ativados, auxiliando na identificacdo do material
extracelular produzido em excesso pelas bactérias no sistema de
tratamento e no resultado positivo para o Teste Nanquim. Por meio
dessa avaliagao foi também possivel identificar outras caracteristicas
do lodo, como a presenca de bactérias tétrades, que estao associadas
a deficiéncia de nutrientes no sistema de tratamento.

As concentracdes de oxigénio dissolvido acima de 3,0 mg/L
foram consideradas elevadas para esta estacdo de tratamento.
Valores elevados de oxigénio proporcionam aumento no metabo-
lismo dos microrganismos e geram desequilibrio relativamente a
degradacdo da matéria organica e a obtencdo de nutrientes pela
microbiota, como identificado por outros autores. Somado a isso, a
deficiéncia de nutrientes, identificada pela concentracao residual
inferior a 1,0 mg/L de nitrogénio amoniacal e fésforo total soltvel
avaliada nos efluentes tratados durante o tratamento de efluentes

REFERENCES

ARTIGO TECNICO / TECHNICAL ARTICLE -

O PAPEL vol. 76, num. 5, pp. 59 - 65 MAY 2015 |

de celulose. Esses fatores foram capazes de provocar o bulking vis-
coso no sistema de tratamento bioldgico de efluentes da CENIBRA,
como observado neste estudo.

A presenca do bulking viscoso comprometeu a sedimentabilidade
e a consisténcia do lodo bioldgico, afetando, sobretudo, a etapa de
decantacdo. Problemas operacionais foram observados como a flo-
tacdo de lodo nos decantadores secundarios, gerando muitos trans-
tornos operacionais. Pode-se afirmar, portanto, que a condicdo de
bulking viscoso afeta o tratamento bioldgico e compromete a quali-
dade do efluente tratado, tendo em vista a ocorréncia de arraste de
solidos para esse efluente, corroborando com o aumento de sélidos
suspensos e sedimentaveis nesse efluente.

Fica evidente, também, que a atividade microbioldgica na esta-
cao é diretamente afetada ndo sé pelos parametros de controle da
ETE, como o residual de nutrientes e oxigénio nos TAs, mas tam-
bém pela operacdo da estacdo em si. Percebemos, por exemplo,
na ocorréncia descrita acima, participagdo contundente da ma re-
circulacdo do lodo devido obstrucdo das valvulas telescépicas, do
furo existente na caixa destas valvulas e até mesmo da distancia
inadequada entre as raspas e o fundo do decantador. Enfim, a ava-
liagdo microscdpica do lodo aliada ao controle operacional da ETE
é essencial para o melhor desempenho do tratamento, bem como
melhor qualidade do efluente tratado. [ |

1. ABREU, A. A. V., Identificagio de bactérias filamentosas em processo de lamas activadas através da Técnica de Hibridizagdo in-situ de Fluorescéncia

(FISH). Minho: Universidade de Minho, 2004. 142 p.

2. AMMAN, R.; GLOCKNER, E. O.; NEEF, A., Modern methods in subsurface microbiology: in situ identification of microorganisms with nucleic acid

probes. FEMS Microbiology Reviews, v. 20, n. 3-4, p. 191-200, 1997.

3. BENTO, A. P. et al., Caracterizacio da microfauna em estacio de tratamento de esgotos do tipo lodos ativados: um instrumento de
avaliagio e controle do processo. Revista Engenharia Sanitdria e Ambiental, v. 10, n. 4, p. 329-338, 2005.

4. BLUMENROTH, P, BOSECKER, K., MICHNEA, A., VARNA, A., SASARAN, N., 2002., Development of a biological detoxification process
for mining waste waters. Disponivel: http:/ /www.bgr.de/b412/abwass/abwasser.htm Acesso em: 30 set. 2002.

5. CUTOLO, A. S.; ROCHA A. A, Correlagdo entre a microfauna e as condicoes operacionais de um

processo de lodos ativados. Tn: XXVII CONGRESSO INTERAMERICANO DE ENGENHARIA SANITARIA E AMBIENTAL, 2000, Porto

Alegre-RS. Anais... Rio de Janeiro: ABES, 2000.

6. FURLEY, TH. & CARVALHO, A. O. MONTENEGRO, E. S. 2001., Avaliacdo do impacto das drenagens sobre a microbiologia da ETE e
qualidade do efluente tratado da Aracruz Celulose S.A. Revista Engenharia Ciéncia e Tecnologia, v.4, n.3, p 9-18.

7. JENKINS, D., RICHARD, M., DAIGGER, G., 2003. Manual on the causes and control of activated sludge bulking, foaming and others solids

separation problems. USA. 190p.

8. RICHARD, M., Activated sludge microbiology problems and their control. 20th Annual USEPA National Operator Trainers Conference,

Buffalo, NY, June 8, 2003.

9. The Wastewater insight: Are you underdosing nutrients at your plant? Environmental Leverage, North Aurora, Illinois, v. 3, n. 1, abr. 2006.

10. The Wastewater insight: What is Zooglea and how do I get rid of it? Environmental Leverage, North Aurora, Illinois, v. 7, n. 3, abr. 2010.

11. VASCO, J.; MAS, M.; SALVADO, H., Caracterizacion de los microorganismos de depuradoras biolégicas urbanas de fangos activos con
tratamiento convencional y de eliminacion de nutrientes. Tecnologia del agua, Ano n° 29, N° 305, p. 68-78, 2009.

VAZOLLER, RF. et al., Microbiologia de lodos ativados. Sdo Paulo: Cetesb, 1989.

maio/May 2015 - Revista O Papel 65



DIRETORIA

DIRETORIA EXECUTIVA
Diretor executivo: Darcio Berni

CONSELHO DIRETOR

ABB/Fernando Barreira Soares de Oliveira; Akzo Nobel/
Antonio Carlos Francisco; Albany; Ambitec/Lourival
Cattozzi; Andritz/Luis Mario Bordini; Archroma/Fabri-
cio Cristofano; Basf/Adriana Ferreira Lima; Biochamm/
Meicon da Silva; Bonet/Paulo Roberto Bonet; Brunns-
chweiler/Paulo Roberto Brito Boechat; Buckman/Paulo
Sergio P. Lemos; Cargill/Fabio de Aguiar; Carta Fabril/
Victor Leonardo Ferreira de A. Coutinho; Cenibra/
Robinson Félix; Chesterton/Luciano Nardi; Contech/
Luciano Viana da Silva; Copapa/Antonio Fernando Pi-
nheiro da Silva; Demuth/Erik Demuth; Eldorado/Jose
Carlos Kling; Fabio Perini/Oswaldo Cruz Jr.; Fibria/Paulo
Ricardo Pereira da Silveira; GL&V/Jose Pedro Macha-
do; H. Bremer/Marcio Braatz; Hergen/Vilmar Sasse;
HPB Energia/Valter Jorge Moises; Iguacu Celulose/
Elton Luis Constantin; Ingredion/Tibério Ferreira; In-
ternational Paper/Marcio Bertoldo; Jaragua/Christiano
Lopes; Kadant/Rodrigo Vizotto; Kemira/Luiz Leonardo
da Silva Filho; Klabin/Francisco Razzolini; Looking/
José Edson Romancini; Lwarcel/ Luiz Antonio Kunzel;
MD Papéis/Alberto Mori; Melhoramentos Florestal/
Joaquim Moretti; Melhoramentos Papéis/Marcio Da-
vid de Carvalho; Minerals Technologies/Jilio Costa;
Mobil/Elias Rodrigues; Nalco-Ecolab/César Mendes;
NSK/Haruo Furuzawa; Orsa/Aparecido Cuba Tavares; Pa-
pirus/Antonio Claudio Salce; Passaura/Dionizio Fernan-
des; Peroxidos/Antonio Carlos do Couto; Péyry/Carlos
Alberto Farinha e Silva; Rexnord/Pedro Vicente Isquier-
do Gongales; Schweitzer/Marcus Aurelius Goldoni Jr,;
Senai-Cetcep/Carlos Alberto Jakovacz; Siemens/Walter
Gomes Jr; SKF/Marcus C. Abbud; Solenis/Nicolau Ferdi-
nando Cury; Suzano/Ernesto P. Pousada Jr.; TGM/Walde-
mar A. Manfrin Jr; Trinseo do Brasil/Maximilian Yoshioka;
Trombini/Alceu  Antonio Scramocin; Unipar Carbo-
cloro/Rogério da Costa Silva; Vacon/Claudio Luis
Voith/Flavio  Silva;

Baccarelli; Valmet/Celso Tacla;

Westcon/Erik Faustino Maran; Xerium/Eduardo Fracasso.

Ex-Presidentes: Alberto Mori; Celso Edmundo
Foelkel; Clayrton Sanches; Lairton Oscar Goulart
Leonardi; Marco Fabio Ramenzoni; Mauricio
Luiz Szacher; Ricardo Casemiro Tobera; Umberto

Caldeira Cinque.

66 Revista O Papel - maio/May 2015

CONSELHO EXECUTIVO

PRESIDENTE: Wanderley Flosi Filho/Solenis
VICE-PRESIDENTE: Carlos Augusto Soares do
Amaral Santos/Klabin

TITULARES: FABRICANTES: Bignardi/Beatriz Do-
ckur Bignardi; Cenibra/Leonardo Mendonca Pimenta;
CMPC/Walter Lidio Nunes; Eldorado Brasil/Marcelo
Martins; Fibria/Paulo Sérgio Gaia Maciel; Internatio-
nal Paper/Marcio Bertoldo; Irani/Agostinho Deon; MD
Papéis/Marcelino  Sacchi;  Melhoramentos/Jeferson
Lunardi; Oji Papéis/Silney Szyszko; Stora Enso/Lucinei
Damalio; Suzano/Edson Makoto Kobayashi
TITULARES: FORNECEDORES: Albany/Luciano
de Oliveira Donato; Buckman/Carmen Gomez Rodri-
gues; Fabio Perini/Oswaldo Cruz Junior; Kadant/Ro-
drigo Vizotto; Kemira/Luiz Leonardo da Silva Filho;
Nalco/Cesar Mendes; NSK/Alexandre de Souza Froes;
Poyry/Carlos Alberto Farinha e Silva

PESSOA FiSICA: Jose Mauro de Almeida
INSTITUTO DE PESQUISA E DESENVOLVIMEN-
TO: IPEF/Luiz Ernesto George Barrichelo
SUPLENTES: FABRICANTES: Veracel/Ari Medeiros;
Santher/Celso Ricardo dos Santos

SUPLENTES: FORNECEDORES: Minerals Techno-
logies/Julio Costa; Xerium/Eduardo Fracasso; Contech
Brasil/Jonathas Gongalves da Costa; Vacon/Claudio
Luis Baccarelli

SUPLENTES: PESSOA FiSICA: Mauricio Costa

Porto; Luciano Viana da Silva

CONSELHO FISCAL — GESTAO 2013-2017
Clouth/Sergio Abel Maziviero;
Senai-PR/Carlos Alberto Jakovacz

COMISSOES TECNICAS PERMANENTES
Automacao — Edison S. Muniz/Klabin
Biorrefinaria — Fabio Figliolino/Suzano
Celulose — Marcelo Karabolad dos Santos/Voith
Manutencao — Luiz Marcelo D. Piotto/Fibria
Meio ambiente — Nei Lima/Nei Lima Consultoria
Papel - Julio Costa/SMI

Recuperacao e energia — César Anfe/Lwarcel
Celulose

Seguranca do trabalho — Flavio Trioschi/Klabin

COMISSOES DE ESTUDO -
NORMALIZACAO

ABNT/CB29 - Comité Brasileiro de

Celulose e Papel

Superintendente: Maria Luiza Otero D’Almeida /IPT

Ensaios gerais para chapas de papelao
ondulado

Coord: Maria Eduarda Dvorak / Regmed
Ensaios gerais para papel

Coord: Patricia Kaji Yassumura / IPT
Ensaios gerais para pasta celulésica
Coord: Glaucia Elene S.de Souza / Lwarcel
Ensaios gerais para tubetes de papel
Coord: Hélio Pamponet Cunha

Moura / Spiral Tubos

Madeira para a fabricacao

de pasta celulésica

Coord: Luiz Ernesto George

Barrichelo / Esalq

Papéis e cartoes dielétricos

Coord: Maria Luiza Otero D"Almeida / IPT
Papéis e cartdes de seguranca
Coord: Maria Luiza Otero D'Almeida / IPT
Papéis e cartoes para uso
odonto-médico-hospitalar

Coord: Roberto S. M. Pereira / Amcor
Papéis para Embalagens

Coord.: Pedro Vilas Boas / Iba

Papéis para fins sanitarios

Coord: Silvana Bove Pozzi / Manikraft
Papéis reciclados

Coord: Valdir Premero / Valpre

ESTRUTURA EXECUTIVA

Administrativo-Financeiro: Carlos
Roberto do Prado e Margareth
Camillo Dias
Atendimento/Financeiro: Andreia
Vilaca dos Santos

Publicagées: Patricia Tadeu Marques
Capo e Thais Negri Santi

Marketing: Claudia D’Amato
Recursos Humanos: Solange Mininel

Relacionamento e Eventos:
Aline L. Marcelino, Daniela L. Cruz e
Milena Lima

Tecnologia da Informacao: James
Hideki Hiratsuka

Zeladoria/Servicos Gerais: Messias
Gomes Tolentino e Nair Antunes Ramos
Area Técnica: Juliana Maia, Patricia dos
Santos Paulo, Renato M. Freire e Viviane
Nunes.

Consultoria Institucional: Francisco
Bosco de Souza




VOTE NO

Participe!
votacao até 13/06

PARA VOTAR ACESSE O SITE
WWW.ABTCP.ORG.BR

Mais informacoes:
ﬁ‘ marketing@abtcp.org.br ou

ABTCP 11 3874-2719




ABTCP 2C

RNATIONAL

6 A8 OUTUBRO
6™ - 8™ OCTOBER

TRANSAMERICA EXPO CENTER
SAO PAULO- SP - BRASIL

JA RESERVOU SUA AREA?

ALREADY BOOKED YOUR AREA ?

» MAIS DE 8MIL
VISITAS ESTIMADAS

MORE THAN 8,000
VISITS ESTIMATED

» MAIS DE 62% DOS
VISITANTES SAO DECISORES

oVER 62% OF VISITORS

ARE DECISION MAKERS

» MAIS DE 800 ESPECIALISTAS
_ ==

INTERNACIONAL

OVER 800 INTERNATIONALLY
RENOWNED SPECIALISTS AND
TECHNICIANS

» MaIs DE 3000 m? DE
EXPOSICAO

MORE THAN 3.000
SQM OF EXHIBITION

FACA SUA RESERVA / MAKE A RESERVATION
RELACIONAMENTO®@ABTCP.ORG.BR | TEL. PHONE: +55 11 3874-2714

WWW.ABTCP2015.0RG.BR

- PREMIUM
REALIZACAO _
LBANY KADANT ¢ >3
ﬁ %E/—?/VAT/O/VAL KLDANT ¢ SOLRCNIS. Valmet > VOITH
PATROCINADORES
MASTER STANDARD
ABTCP ,
SRR Buckman &z NALCO Ao | oo B .  AORIL J5gsiiiine ©Yous
. APOIOS
CORREALIZACAO
=0, S D
| e @ socetuiose 0000 i gt J* fat0
w @Y. PUBLICACOES
Prowon PERENI e consmmam




	Boneco O Papel Maio 2015.pdf

