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PREAMBULO

A presente publicagio enquadra-se nas decisGes tomadas na assem-

bleia geral da Companhia de 22 de Abril de 1954, reiteradas depois

na assembleia geral de 29 de Marlo de 195

Abre com pal £ JJos m
Dias, vice-presiden pia idente cX
Conselho Superior “d: listria ‘e “afitigo ‘Subsecretdkio

do Comércio e Indistria, palavras qug; pelo seu significado e incentivo,

muito nos penhoram, tornando S. Ex.* credor do nosso reconhecimento.
O esquema da obra evidencia as trés partes em que a con-
siderimos dividida.

A primeira — que € a que expressamente corresponde aos desejos
manifestados nas assembleias gerais da Companhia acima referidas —
trata da concepgio do empreendimento levado a cabo pela Companhia
Portuguesa de Celulose, citando os seus obreiros principais ¢ descrevendo
sumiriamente a evolucio dos acontecimentos até se terem criado as
condigBes necessirias para a converter numa realidade. Baseia-se em

elementos fornecidos pelos fundadores da Companhia, Eng.” Manuel
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dos Santos Mendonca e Vasco de Quevedo Pessanha, ainda seus

actuais administradores.

lose, Inddstria-Base», actualizagio feita segundo os informes dos dife-

rentes chefes de Servicos Técnicos das Instalagdes Fabris, coligidos
pelo chefe dos Servicos de Coordenagio Técnica.

Na terceira parte referem-se alguns resultados ji obtidos até ao
final de 1957, resultados que se presume nio deixarem dividas sobre

o bem fundado das esperangas postas na efectivagio dos objectivos

da Companhia.

O CONSELHO DE ADMINISTRACAO



A Companhia Portuguesa de Celulose é exemplo muito caracteristico
de como a colaboragio da iniciativa privada e do Estado conduz a resultados
diteis em matéria de indistria; basta, para que assim seja, que ambas as partes
se cologuem no seu lugar, que todos os interessados saibam o que querem e
que todos sejam capazes de abandonar exclusivismos pessoais em nome de
um interesse superior. A tinica dificuldade estd em reunir as trés condigdes ;
o resto anda por si.

Em 1940, 0 Estado tinha, ou passou a ter, o propdsito bem definido
de montar em grande a inddistria da celulose e do papel, actividade indiscutivel
num pais de indole florestal ; mas, ndo desconhecendo as dificuldades técnicas
do empreendimento nem desejando sobrepor-se , em fdcil gloriola, a iniciativas
particulares nascentes, jd formuladas mas ainda incompletamente definidas,
ndo as arquivow nem indeferiu. Escolheu as que tinham mérito — as que
eram personificadas nos Eng.” Santos Mendonga e Quevedo Pessanha —,
chamou-as, propds-lhes colaboragdo, ajudou-as, estimulou-as, forgou-as a
' concentragiio ; e essas iniciativas particulares, que eram de boa cepa, souberam
reagir como deviam, estudando mais fundo e aceitando em bases razodveis
a unido que lhes erggi ' elulose de Cacia.

. Mas as d{ﬁcul des a vencer ni ) intrifiseca icas
ou administrativas i ¢ Orig aduzidas -

magdes, em protes
da projectada indi
sam os volumes do processo.

Vio passados dezasseis anos. A Companhia Portuguesa de Celulose tor-
nou-se uma grande realidade, um grande valor da economia nacional — como
previram os que a sonharam. O relevo da posigio traz-lhe particulares respon-
sabilidades de conduta. Mas na actual confusio em que vive o mundo sobre
a orgdnica dos grandes espagos econdmicos, ¢ grato reconhecer, como titulo
de rara nobreza, que esta Companhia, seja o mercado da Europa comum ou
ndo comum, tem condigoes particulares de sobrevivéncia.

Prouvera a Deus que o mesmo pudesse dizer-se da generalidade da indyis-

fria portuguesa.

Abril de 1958.

J. FERREIRA DIAS




PARTE 1

FINALIDADES DA COMPANHIA
SUA CRIACAO E EVOLUGCAO DA
ESTRUTURA ADMINISTRATIVA

Em 1937 o Eng.° Manuel dos Santos Mendonga, devido 3s suas
intimas ligagdes com a fibrica portuguesa de produtos sédicos e
clorados entio existente, verificou a vantagem de se fomentar a cria-
¢io de uma uniddde industfial 8paz de a
ciais daqueles p
colocagio no me
punha de abundante
em grande escala"a™§
para a agricultura, e também de um excesso de palha para o qual ndo
existia mercado remunerador. ~

No intento de encontrar uma solugio satisfatéria que beneficiasse
a economia nacional, o Eng.° Santos Mendonga estabeleceu em 1933
os primeiros contactos com o entio director-geral da Industria,
Eng.° Fausto de Alcintara Carreira, para ajuizar das possibilidades
de se desenvolver em Portugal o fabrico de pasta para papel pelos
processos mecinico ou quimico, utilizando para o efeito as matérias-
-primas disponiveis.

Em Janeiro de 1939 tornou-se conhecido um despacho ministerial
do entio Ministro do Comércio e Indistria, Doutor Jodo Pinto da Costa
Leite (Lumbrales), determinando o estudo da organizacio da inddstria
do papel e preconizando o desenvolvimento do fabrico, no nosso

pais, de pastas para papel.



No mesmo ano e dentro das directivas desse despacho, o Eng.” Vasco
de Quevedo Pessanha encetou as suas diligéneias para encontrar um
grupo estrangeiro que viesse fazer o estudo da viabilidade da inddstria
da celulose em Portugal, sem quaisquer encargos para o Estado, mas
com a op¢io de poder montar a referida inddstria no caso de os estudos
confirmarem a sua viabilidade.

Por sua vez, e também nesse ano, o Eng.° Santos Mendonga, no
seguimento dos trabalhos ¢ estudos ja efectuados e de acordo com
a referida directiva ministerial, percorreu virios pafses da Europa
(Franga, Itdlia, Alemanha, Suécia, Sufca ¢ Inglaterra) em visita a fibricas
de celulose e de papel e a firmas construtoras de equipamento para
esta industria.

Nessas viagens péde o Eng.® Santos Mendonga verificar que em
Itilia o Estado se esforgara por desenvolver vérias indistrias de inte-
resse vital, entre as quais sc contava a da celulose, utilizando especial-
mente no seu fabrico a palha, o esparto e outras fibras similares, mas
com resultados que nio se imostravam econdmicamente satisfatdrios.

empresas.
slocagdes,
nte 40 0 seu
pedido oficial para a montagem de uma nova fibrica de celulose de
madeira e palha pelos processos mecinico e quimico, deixando para
mais tarde a adaptagio A licenca definitiva da solugio que melhor
servisse os altos interesses do Pais, pois ndo se considerava ainda sufi-

cientemente esclarecido na matéria.

No referido pedido de licenga propunha-se que o capital da socie-
dade a organizar fosse distribuido em trés partes iguais: o Estado, os
industriais papeleiros e o grupo fundador.

Numa viagem que a seguir efectuou 2 Inglaterra ¢ aos Estados
Unidos da América, e que se prolongou por todo o més de Junho do
mesmo ano de 1940, péde o Eng.® Santos Mendonga colher no pri-
meiro daqueles pafses a informagio de que no segundo se obtinha

j4 com éxito a celulose a partir de pinho similar 20 nosso, o que viu

depois confirmado nos Estados Unidos, pois fabricava-se ji ali boa
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celulose com o pinheiro dos estados do Sul, sem se notar o inconve-
niente da presenga da resina.

O director-geral da Inddstria, Eng.® Fausto de Alcintara Carreira,
foi informado dos resultados desta viagem, tendo-lhe mesmo sido
fornecido o relatério de uma firma americana que declarava estar
pronta a cooperar no estudo completo do nosso problema e indicava
o prego desse trabalho.

Paralelamente com estas dispendiosas diligéncias do Eng.° Santos
Mendonca, o Eng.° Vasco de Quevedo Pessanha, na sequéncia dos
seus trabalhos, apresentou em Julho desse mesmo ano de 1940, 20
Ministto do Comércio e Indistria, um primeiro relatério sobre a
viabilidade da inddstria da celulose entre nés, elaborado com base nos
trabalhos iniciais do Prof. Szilasi.

O a0 tempo Subsecretirio de Estado do Comércio e Industria,
Eng.° José¢ do Nascimento Ferreira Dias, verificou entio a simulta-
neidade destas duas circunstincias: por um lado, o assunto estava a
ser estudado pelo Eng.° Santos Mendonga, que ji tinha apresentado
o seu pedido de licenga; por outro, o Eng.® Quevedo Pessanha, com
os seus amigos, [efectuara € apF obre

da mesma indiis eCen c or) deles che
tilizar © i yravo [fo fa

I ) Afite estalcol
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pasta para papel, 4
propds aos dois ;

O Eng.° Santos Mendonga, ,embora inicialmente surpreendido
com a existéncia dos trabalhos ¢0 Eng.> Quevedo Pessanha, decidiu,
animado pelo desejo de impulsionar a criagio da inddstria, aceitar a
solucio indicada pelo Eng.e Ferreira Dias, estabelecendo contacto
com o grupo do Eng.° Quevedo Pessanha no intuito de se organizar
a futura companhia, para a qual o Eng.® Santos Mendonga traria como
contributo todos os seus trabalhos e diligéncias acabados de referir,
a par com O seu pedido de licenga, e o Eng.° Quevedo Pessanha os
estudos em curso que havia promovido.

Dentro j4 desta conjugagio de esforgos dos Eng.” Santos Men-
donga e Quevedo Pessanha, o Prof. Szilasi veio a Portugal em prin-
cipios de 1941, para, durante dois meses, estudar as possibilidades de
abastecimento das diversas qualidades de pastas utilizadas entdo pela
inddistria papeleira. Com esta finalidade foram visitadas algumas das

conclusio de se
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fibricas de papel e a de pasta existentes e realizados os necessirios ensaios
nos laboratérios do Estado em Alcobaga e da Fébrica de Papel do Prado.

Em Junho desse mesmo ano foi entregue ao Subsecretirio de
Estado do Comércio ¢ Indistria um relatdrio preliminar daquele refe-
rido professor, versando jé concretamente as possibilidades da instalagio
da indistria da celulose em Portugal, e procurou-se, em seguida, cons-
tituir a Companhia Portuguesa de Celulose.

Registou-se entdo certa divergéncia quanto i distribui¢io do
capital social da Companhia pelos grupos do Eng.° Santos Mendonga
e do Eng.° Quevedo Pessanha, divergéncia que o Eng.° Ferreira Dias
resolveu com a entrada para a organizagio da Companhia do grupo
Espirito Santo, representado pelo Dr. Manuel Ribeiro Espirito Santo
Silva, grupo que veio estabelecer o desejado equilibrio entre os outros
dois. Este ligeiro incidente teve o grande mérito de fazer ingressar
na Companhia, como mais um dos seus fundadores, a figura prestigiosa
do Dr. Manuel Espirito Santo Silva, cuja presenga nela se revelou desde
logo e tem continuado a revelar-se constantemente de grande interesse,

Dr. José de Azeredo Perdigio
Jacques Kanitz (grupo Survey)

Prof. Guillaume Szilasi (grupo Survey)
Eng.° Manuel dos Santos Mendonga
Eng.° Vasco de Quevedo Pessanha
Eng.° José Luis Calheiros

Dr. Francisco Baia dos Santos
Anténio Fonseca dos Santos

Eng.° José Maria de Vasconcelos e Si
Francisco Fonseca de Mendonga

Dr. Manuel dos Santos Lourengo.

Pouco depois elegeram-se os conselhos de administragdo e fiscal,
o primeiro sob a presidéncia do Prof. Szilasi e dele fazendo também



parte os Eng.” Manuel dos Santos Mendon¢a e Vasco de Quevedo
Pessanha, e o segundo constituido pelo Eng.° José Maria de Vasconcelos
e S4, presidente, e Eng.° José Luis Calheiros ¢ Dr. Francisco Baia dos
Santos, vogais, que exerceriam o seu mandato sem qualquer remu-
neragao.

Em 1942 comecou a esbogar-se a realizagio do empreendimento,
pois, por despacho de 11 de Margo desse ano ¢ com base nos estudos
do Prof. Szilasi, que recairam sobre o pedido inicial do Eng.> Santos
Mendonga, ji entdo transferido para a Companhia Portuguesa de
Celulose, foi concedida 3 Companhia a primeira licenga para instalar
uma fibrica de celulose, pasta mecinica, papel de jornal e outros papéis.
A licenca tem a assinatura do entdo Subsecretirio de Estado da Indiistria,
Eng.° Ferreira Dias.

De acordo com o preceituado nessa licenga, foi, em 14 de Dezembro
de 1943, o capital inicial de 200 contos elevado para 16 0oo, aumento
obtido por subscriio particular que deu azo 4 entrada para a Co mpanhia
de um grupo financeiro do Porto, ligado aos Srs. Eduardo Furtado,
os Gomes_e Qutros.

lasi de preside
a0 mesmo te

sua actuagio na Companhia.
Na mesma assembleia géral, apés o convite do Eng. Santos

Mendonga ao Eng.c Eduardo Rodrigues de Carvalho, que o aceitou,
foi este proposto ¢ a seguir eleito para o conselho de administracio,
simultineamente com os Srs. Eduardo Furtado e Antdnio Soeiro Gandra.

Na reuniio do conselho de administragio de 24 de Fevereiro
do mesmo ano, por proposta do Eng.> Rodrigues de Carvalho, foi
designado para presidente do conselho de administragio o Eng.c Santos
Mendongca e resolvido organizar dentro dele uma comiss3o executiva,
presidida também pelo Eng.® Santos Mendonga e de que faziam parte
os administradores Quevedo Pessanha e Rodrigues de Carvalho.

Em Abril desse mesmo ano, apds as necessirias negociagdes com
o grupo sufco Thiel, de quem se haviam colhido as melhores referéncias
morais ¢ técnicas, foi com ele assinado um contrato para a elaboragio
dos projectos e efectivagio de tudo quanto fosse necessirio para a



montagem ¢ funcionamento, em perfeitas  condigdes, das inddstrias
referidas na licenca da Companhia. Este grupo veio assim substituir
o grupo estrangeiro inicial, por se ter reconhecido conveniente e de
interesse para a Companhia a substituigdo efectuada.

Na elaboracio dos anteprojectos apresentados pelo grupo Thiel
¢ submetidos, conforme o contrato estabelecido, A apreciagio de
Cross & Bevan — representada na conjuntura pelo Sr. Lewis Hebbs —,
surgiram grandes divergéncias, que mais ainda impuseram ao conselho
de administragio o prosseguimento, por sua parte, do exame e escla-
recimento dos problemas inerentes as actividades futuras da Companhia.

Logo se revelou, pelas estimativas apresentadas, que o capital indis-
pensével para montar a inddstria seria muito mais elevado do que o
primitivamente suposto, € que as dificuldades em obté-lo e aplici-lo
jam aumentando progressivamente, sobretudo porque a aquisicio de
méquinas se tornava cada vez mais dificil e mais dispendiosa em virtude
da guerra mundial, entdo ainda no seu auge.

Acontecimento de primacial importincia para a vida da Compa-
ificuldades, foi a decisio do

ser consi-

A partir de entdo, ¢ apesar da grandeza do empreendimento, que
exigia um investimento de capitais fora do vulgar em Portugal, os
problemas financeiros da Companhia foram grandemente facilitados
com a intervengio do Estado, manifestada sob virias formas e em grau
cada vez maior.

Nio é exagero asseverar que s com esta intervengdo generosa
¢ compreensiva do Estado — que se foi traduzindo no aumento cada
vez maior da sua comparticipagio directa ou indirecta no capital da
Companhia, de que veio a tornar-se afinal o maior accionista — foi
possivel por a inddstria em funcionamento.

As consequéncias imediatas da declaragio de «inddstria-base»
foram a elevacio do capital da Companhia para 32000 contos, com
2 entrada de 16 ooo subscritos pelo Estado, e a remodelagio dos esta-
tutos, pela qual dois dos administradores ¢ um dos membros do con-
selho fiscal passaram a ser designados pelo Governo, e o presidente



do conselho da administragio a ser também escolhido pelo Governo
sob proposta do mesmo conselho. Foi entio designado para a presidén-
cia —c¢ também para representantc do Governo — o Eng.® Eduardo
Rodrigues de Carvalho; o outro representante foi o capitio Roque
de Aguiar.

Pelo mesmo motivo procedeu-se a uma revisio da licenga inicial
da Companhia, que foi em 8 de Abril de 1948 de novo publicada, com
as modificagdes que lhe haviam sido introduzidas.

Em Agosto e Setembro do mesmo ano de 1947, isto €, ja apds
a declaracio da «indistria-base», a comissio executiva da Companhia,
acompanhada pelo Sr. Hebbs, visitou algumas fibricas de celulose
e papel na Suécia, Sui¢a e Franca, na intencio de procurar os meios
para impulsionar ripidamente a montagem das indéstrias concedidas.

Durante a estada na Suica aproveitou-se a oportunidade para
dar por findos os contratos da Companhia com o grupo Thiel, em
face das discordincias, verificadas até entdo, da Cross & Bevan com
as concepgdes dos estudos elabora upo. Para substituir
esta colaboragio : entradg_em conta
na Suécia, com |Wari enhei ] 1alizade
elaboragio de p i i a3 : A
sendo afinal esco e :
assistir as negocia
até 3 sua entrada em funcionamento, a montagem de todo o equipa-
mento adquirido, o Eng.° Kaarlg”Volmar Amperla, técnico finlandés.

Pouco depois, e jd, portanto, em 1948, na intencio de tomar
contacto com os progressos trazidos pelas necessidades da guerra 2
indtstria da celulose, foram aos Estados Unidos, em delegagio do
conselho de administracio, os administradores Santos Mendonga e
Quevedo Pessanha, assistidos pelo técnico finlandés Amperla e pelo
engenheiro portugués Lufs Galamba de Oliveira, designado para o
efeito pela Junta de Fomento Industrial.

O grande nimero de instalagSes fabris visitadas naquele pafs per-
mitiu verificar que, a partir do pinheiro do Sul dos Estados Unidos
— similar em muitos aspectos ao pinheiro portugués —, a inddstria
da celulose se havia desenvolvido notivelmente e que, mercé das faci-
lidades na obtengio da madeira e da energia a pregos acessiveis, esta
inddstria nos estados do Sul conseguia concorrer com as fibricas de




celulose instaladas no Norte dos Estados Unidos e no Canadi, o que
vinha uma vez mais confirmar o que ji em 1940 o Eng.® Santos Men-
donga concluira quando ali havia estado.

Esta permanéncia nos Estados Unidos foi também aproveitada
para se discutir com elementos oficiais americanos a ideia de instalar
a industria da celulose em Portugal através do auxilio de um finan-
ciamento a conceder pelo Export & Import Bank para a sua montagem,
ideia esta que foi acolhida com simpatia, chegando-se até a fornecer
elementos para o efeito, que, no entanto, se tornaram desnecessirios
quando o Governo Portugués resolveu, mais tarde, aproveitar para
o fimanciamento da Companhia os capitais do Auxilio Marshall.

De facto, em 1949 e apés a entrada de Portugal para a zona de
influéncia do Plano Marshall, foi o projecto da Companhia apresentado
as respectivas entidades dirigentes, que o aprovaram sem demora, suge-
rindo apenas o aumento da capacidade de algumas secgSes das insta-
lagGes fabris. O projecto da Companhia foi o primeiro a beneficiar
do referido Plano, onde teve o n.° 1 de registo.

po que se
iniciavam os trabalhos de desaterro no local previamente escot}]ﬁdo_

A Companhia congava ter as suas instalagdes de pasta kraft e de
papel prontas a laborar em principios de 1953; mas, devido aos atrasos
nas entregas do equipamento em consequéncia da guerra da Coreia,
s6 no 2.° semestre do mesmo ano foi possivel iniciar o fabrico de pasta
crua ¢ no 2.° semestre de 1954 o de papel kraft; o papel de jornal,
embora s6 comegado em 1955, constituiu antecipacio do prazo fixado
na licenga (fins de 1956); o de pasta mecanica iniciou-se em fins de
1957.

Meramente como registo de acontecimentos, indicam-se a seguir,
referidas ao final de 1957, as datas de concessio e modificacio das
licengas da Companhia ¢ as das escrituras de alteragio de estatutos,
tanto correspondentes a elevagdes de capital como a mudancas de
doutrina dos mesmos, e também a constituigio dos corpos gerentes

da Companhia desde o seu inicio.




LICENCAS DA COMPANHIA

Em 11 de Marco de 1942 — Inicial.
Em 5 de Abril de 1948 — 1.* revisio.
Em 30 de Outubro de 1951 — 2.* revisdo.

ESCRITURAS

Em 4 de Novembro de 1941 — Constituigio; capital : 200 contos.

Em 14 de Dezembro de 1943 — Elevagio do capital para 16 000 contos.
Em 15 de Outubro de 1947 — Idem para 32 000 contos.

Em 28 de Dezembro de 1948 — Idem para 40 000 contos.

Em 11 de Maio de 1951 — Alterag3es.

Em 11 de Junho de 1951 — Elevagio do capital para 48 ooo contos.
Em 8 de Maio de 1952 — AlteragGes.

Em 9 de Julho de 1952 — Elevagio do capital para 72 000 contos.

Em 3 de Novembro de 1953 — Idem para 100 000 contos.

Em 23 de Outubro de -@54 — Idéin pa :

Conjunto de edificios mostrando uma parte dos vestidrios do pessoal




CORPOS GERENTES DESDE O INICIO DA COMPANHIA

De 1941 a 1943

MESA DA ASSEMBLEIA GERAL

Presidente — Dr. José Azeredo Perdigio.
Secretdrios :

Anténio Fonseca dos Santos.
Francisco Fonseca de Mendonga.
CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente — Prof. Guilherme Szilasi.

Vogais :
» b’a.u s Sar m n
‘/Ico vedo Pessanha.
}.’
Presidente — Eng.° José Maria de Vasconcelos e Si.

CONSELHO HSCAL
Vogais :

Eng.® José Luis Calheiros.
Dr. Francisco Bafa dos Santos.

Em 1944

MESA DA ASSEMBLEIA GERAL

A mesma do triénio antecedente.




CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente (e também da comissio executiva) — Eng.® Manuel
dos Santos Mendonga.
Vogais :

Eng.® Eduardo Rodrigues de Carvalho.
Eng.® Vasco de Quevedo Pessanha.
Anténio Soeiro Gandra.

Eduardo Pereira Furtado.

Os dois primeiros vogais faziam parte da comissio executiva.

CONSELHO FISCAL

O mesmo do triénio antecedente.

De 1&5 1947
MESA DA ASSEMBLEIA GE

De infcio — A mesma do ano angecedente.
[ #”

. Em 1046:

Presidente — Brig. Anselmo de Matos Vilardebé.
Secretdrios :

Francisco Fonseca de Mendonga.
Antdnio Fonseca dos Santos.

CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente (¢ também da comissio executiva) — Eng.® Manuel
dos Santos Mendonga.




Vogais :

Eng.> Eduardo Rodrigues de Carvalho.
Eng.® Vasco de Quevedo Pessanha.
Eduardo Pereira Furtado.

Os dois primeiros vogais faziam parte da comissio executiva.

CONSELHO FISCAL

O mesmo do ano antecedente.

Em 1948

MESA DA ASSEMBLEIA GERAL

idente — Bri g

CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente — Eng.® Eduardo Rodrigues de Carvalho (a).
Vogais :

Eng.c Manuel dos Santos Mendonga.
Eng.° Vasco de Quevedo Pessanha.

Eduardo Pereira Furtado.

Cap. Roque de Melo de Aguiar (a).

(a) Designados pelo Governo.




CONSELHO FISCAL

Presidente — Eng.® José Maria de Vasconcelos ¢ Sa.
Vogais :

Dr. Suidberto Loureiro Tulio (a).
Eng.c José Luis Calheiros.

Em 1949

MESA DA ASSEMBLEIA GERAL

A mesma do ano antecedente.

CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente — Eng.° Eduardo Rodrigues de Carvalho (a).
Vogais :

CONSELHO FISCAL

O mesmo do ano antecedente.

Em 1950

MESA DA ASSEMBLEIA GERAL

A mesma do ano antecedente.

(a) Designados pelo Governo.



CONSELHO DE ADMINISTRAGAO
Presidente — Eng.° Eduardo Rodrigues de Carvalho (a).
Vogais :

Eng.° Manuel dos Santos Mendonga.
Eng.° Vasco de Quevedo Pessanha.
Eduardo Pereira Furtado.

Dr. Joaquim Pedro Rasteiro.

Eng.° Anténio Maria Fernandes (a).

CONSELHO FISCAL

Presidente — Eng.® José Maria de Vasconcelos e Si.
Vogais :

Eng.° José Luis Calheiros.
Dr. Jerénimo Manuel de Figueiredo Loureiro Tilio (a).

DIbk1A

Presidente — D¢, Manuel Ribeiro Espirito Santo Silva.
Secretdrios :

Francisco Fonseca de Mendonga.
Anténio Fonseca dos Santos.

CONSELHO DE ADMINISTRAGAO

Presidente (e também da comissio executiva) — Eng.® Eduardo
Rodrigues de Carvalho (a).

(a) Designados pelo Governo.



Vogais :

Eng.° Vasco de Quevedo Pessanha.
Eng.° Anténio Maria Fernandes (a).
Eng.> Manuel dos Santos Mendonga.
Eduardo Pereira Furtado.

Dr. Joaquim Pedro Rasteiro.
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PARTE Ii

INSTALACOES E FUNCIONAMENTO

1 — FABRICO DE PASTA

O fabrico de pasta pelo sulfato envolve uma série de operagBes

que, resumidamente, se podgm gsquemati do te;
‘a) Preparagio\kla made;
) Cozimento
_ ¢) Lavagetugg depliragao,daipas

d) Branqueamento.
¢) Tiragem da pasta.

Subsididriamente, h4d ainda a considerar:

f) Preparagio e recuperagao da lixivia.
¢) Aproveitamento de subprodutos.

a) Preparagio da madeira

A maior parte da madeira é recebida em toros de 1 a 2 m de
comprimento e de didmetro em geral ndo inferior 2 8 cm e empi-
lhada no denominado «Parque de Madeiras», com vista ndo sé i sua




op .bum_t._\:._awu.:_cb_ tin dod ..._.n._mmw_.ﬂ_:m:._ ops ...._u_m\;:._e _.._.t .4,_..:?% ni._u.n:.:::. ap 50401 5O)




-

o ‘ - e
conservacio durante o armazenamento, mas também 4 sua ficil iden-
tificagio no que respeita a tempo de abate.

HA4 em curso estudos e experiéncias com produtos quimicos apro-
priados, tendentes 3 recolha de elementos elucidativos sobre a preser-
vacio da madeira armazenada contra o ataque de fungos.

Além da madeira em toros, utilizam-se ainda desperdicios de
serracio (falheiros, costaneiras finas, etc.) em por¢io muito aprecidvel.

Como ordem de grandeza do consumo de madeira indica-se que
em 19§7 se gastaram cerca de 219 000 st de rolaria e 19 000 t de des-
perdicios, para produzir cerca de 40800 t de pasta.

O processo de fabrico inicia-se num tanque com igua em movi-

mento, onde os toros sio expurgados do pé e areias aderentes e embe-

bidos o suficiente para facilitar o seu descasque.



Depois de deseascados| os toros le madeirafSeguem a tawinho dos

{ destrogadores
>~

e

Do tanque de dgua os toros sio conduzidos a2 um cilindro des-
cascador animado de movimento lento de rotagio, que remove quanto
' posstvel a casca, apés o que os toros sio levados para o destrogador
e reduzidos af a pequenas aparas (ou cavacos) que um crivo oscilante
classifica e divide.
Os desperdicios de serragio atrds referidos sio levados a um des-
trogador auxiliar.
' Uma série de transportadores leva os produtos desta secgdo para
os locais de transformagio ou de armazenamento.
Sé vio directamente para o fabrico as aparas de tamanho médio;
as de maiores dimensdes sio transportadas a um desintegrador do tipo



A safda do destrogador as aparas sav langadas
sobre tm crivo oscilante que as classifiea e

divide

O grande transportador de aparas

As aparas conduzidas pelo  transportador,
prestes a entrar nos silos




Wigger, que lhes reduz o tamanho ¢ as faz voltar aos crivos para nova
escolha; as particulas middas (serradura) sdo transportadas para um
silo onde receberio depois o destino conveniente.

A casca proveniente do trabalho do descascador é também con-
duzida para um silo, de tempos a tempos.

E da maior importincia que as aparas dirigidas para a secgio do
cozimento, onde receberio o ataque quimico, sejam convenlentemente
calibradas, visto que a variagio das suas dimensGes fora de certos limi-
tes poderia ocasionar desequilibrios na qualidade da pasta.

Assim, os cavacos de dimensdes superiores as do tipo Sptimo
(/s a 1 polegada) necessitam de um periodo maior de cozimento,
para perfeita penetragio da lixivia.

Por outro lado, a homogeneidade do tipo de cavacos provoca
uma determinada uniformidade na carga dos digestores, com evidente
vantagem para o contrdle das condicSes de cozedura.

b) Cozimento

O fundamento | quimico cifs'sta opdracio — a piEingipal do fabrico
de pasta — assenfa nd accio sobremagimadciral de ima Selucio (lixivia
branca de soda) edustica ¢ sulfutéto de’“?io e;cmllgu:mﬁdgdes menores,
carbonatene sulfatoldes$bédiosl| deixades, déll precedente Wecuperagio,
¢ do sulfito de sédio proveniente da redugdo sé parcial do algum sulfato.

A reacgio é efectuada em digestores com a capacidade de 85 m?.
Os trés digestores iniciais foram ji aumentados com mais um de igual

Carregando  wm  digestor com
aparas




Um aspecto da sala dos digestores vendo-se as respectivas bocas de
entrada das aparas e a parte inferior dos silos

I [l N

N /

capacidade, o que pcrm‘ititﬁ elevar tedricamiente a producidaté mais
um tero da actgial. Com gste [quartgidigéstor poder-sé=a, por conse-
quéncia, levar de'fifiro a‘¢apacidade prévista defabrido Amuito para
além de 40 000 t anuais. o

Sio muitas e bastante complexas as reacgdes quimicas provocadas
pela conveniente combinagio da pressio e temperatura no digestor
durante o cozimento, que levard em média umas trés a quatro horas.

O aquecimento da lixivia a cerca de 170° é obtido por via indirecta,
forcando-a a circular através de aquecedores de que cada digestor
possul um, privativo.

Dos produtos volateis da madeira, libertos durante a operagio,
faz-sc a recuperagio de terebintina pela forma de que adiante se dard
pormenorizada descrico.

Apés o cozimento, o contetido do digestor ¢ encaminhado para
um tanque de volume bastante maior, onde a descompresso (passagem
da pressio a que estava submetido o interior do digestor para a pressio
atmosférica) provoca o esfacelamento dos amontoados de fibras que



Paineiside comanddle «comtroler dg sald, dos digestores

ainda permancciam ligadcls,’e daf o liquido, com a pasta em suspensio,
vai para a secgio de lavagem e depuragio.

O vapor recolhido nas descargas dos digestores segue a um con-
densador de superficie, onde o calor recuperado se utiliza para aquecer
parte da dgua necessiria aos varios departamentos fabris.

c) Lavagem e depuragio da pasta

, A mistura vinda do tanque de descompressio ¢ passada através

de dois crivos vibrantes, onde se lhe faz uma primeira separagio dos
fragmentos de madeira que ndo ficaram inteiramente cozidos nos
digestores, e daf segue para um sistema de trés lavadores funcionando
com efeito de vicuo, em circuito fechado e em contracorrente.



O lavador é constituido por um tambor de paredes filtrantes
rolando dentro de uma cuba. Devido i depressio cstabelecida, a parte
liquida (lixivia negra) passa para o interior do tambor e dai para o
tanque do produto filtrado. Em cada passagem pelos sucessivos lava-
dores a pasta vai sendo gradualmente separada do liquido em que estd
diluida, mediante contacto com a lixivia mais diluida proveniente
do lavador ulterior e, no ultimo, apenas com agua.

Deste modo, a dgua limpa entrada no dltimo lavador sai do pri-
meiro convertida em lixivia com o midximo de concentragio, facili-
tando, assim, o trabalho posterior dos evaporadores, que sera feito
com um minimo de consumo de vapor,

De inicio, a pasta, apGs a lavagem, passava por uma série de depu-
radores planos, conforme o diagrama originiriamente estabelecido.
Verificado, todavia, que o rendimento destes depuradores se reduzia
muito 3 medida que diminuia a profundidade de cozimento da pasta,
a necessidade de preservar as caracteristicas de resisténcia, por esse
motivo afectadas, levou 2 recente instalagio de depuradores mais ade-
quados ao desejado tipo de pasta. Os dois crivos centrifugos Cowan
escolhidos — um delés como Sobresselente —Evierampsoluionar safis-
fatdriamente o probleffiigda gapacidade, de depuracie. =

Passou entio um dos elemientds da baterid®d@Erivos planoga ser
utilizado numa 2.* fase de dépuraca® da pasta @eitaaﬁgo civo Lowan,
para lhe extrair a parté®inda utilizvel,

>~
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Lavadores da pasta




A pasta, apds as operagdes acima descritas, é, por fim, armazenada
em tindes, donde poderd ser enviada ou para a secgio de branquca-
mento, ou para a de tiragem, a fim de ficar armazenada, ou, ainda,
para a fébrica de papel.

Os fragmentos incozidos, separados na 2. fase de depuragio, vio
juntar-se aos retidos pelos crivos vibrantes antes da lavagem e sofrem,
a seguir, um tratamento de refinagio que os converte na pasta de nds,
boa para certos fins, como, por exemplo, o fabrico da folha canelada
do cartio deste tipo.

A recente instalagio de um robusto refinador de discos do tipo
Asplund permitiu submeter a uma 2.2 fase de refinagdo a pasta de nés
obtida apés o tratamento nos dois refinadores inicialmente existentes,
conseguindo-se, deste modo, uma melhoria aprecidvel no fabrico desta
qualidade de pasta.

Estd em curso a montagem, para a pasta de nds, de um circuito
totalmente independente do das demais pastas, que incluird também
um desfibrador tipo Fibrella, capaz de desintegrar, em oito horas, cerca
de 2 5 t de desperdicws da fibrica de cartio canelado. O circuito

co maqum de p em folhas, tipo
I enfardamento.
anqu

S6 mediante uma acgao dristica sobre a celulose — com a con-
sequente perda de rendimento — o cozimento da madeira é susceptivel
de eliminar toda a lenhina, que, juntamente com outras impurezas
(matérias corantes), confere d pasta uma cor castanha que a torna impré-
pria para certos usos.

O branqueamento tende a destruir, por meio de uma acgio qui-
mica adequada, estas impurezas que sempre acompanham a celulose.

A esséncia do processo consiste no ataque da pasta pelo cloro
gasoso, que transforma a lenhina e seus derivados em compostos clo-
rados, facilmente removiveis pelo facto de serem soldveis numa lixivia
de soda caustica.

A esta acgdo segue-se a do hipoclorito de célcio, levada a cabo
em uma ou mais fases consoante a pureza — brancura — do produto
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Pasta jd branqueada saindo do diltimo espessador a caminho da torre
de armazenamento

dcsgado € que se bascial na ypropﬁl@adc de 4 celulose ser mais resis-
tentewdaccio oxidante dos hipoclositostdofique as matérias coradas
que a acompanham.

Apés cada fast ¢ antes da seguinte, a pasta em suspensio aquosa
muito diluida entra em tambores rotativos, onde é lavada.

No final do tratamento procura-se estabilizar a brancura obtida
por meio do anidrido sulfuroso libertado de solugSes de bissulfito
de sédio, aciduladas com 4cido cloridrico.

Na instalagio cxistente, do tipo Kamyr, hi essencialmente quatro
torres de reacgio: cloro, soda, hipoclorito e hipoclorito, que permitem
adoptar vdrios esquemas de fabrico conduzindo i produg¢io de dois
tipos de pasta: semibranqueada, com brancura da ordem de 55-60° G. E.,
destinada ao fabrico de papel de jornal na prépria fibrica; e branqueada,
com brancura superior a 80°, para abastecimento do mercado nacional.

A pasta de qualquer destes tipos, sempre mais ou menos degra-
dada nas suas caracteristicas de resisténcia, é armazenada em torres



apropriadas, susceptiveis de alimentar directamente a midquina de
tiragem de pasta.

As solugdes de hipoclorito de célcio sio preparadas no local, com
cloro liquido e leite de cal, obtendo-se solu¢des com a desejada percen-
tagem de cloro. As solugdes alcalinas de soda a cerca de 5 % sio pre-
paradas diluindo solugSes concentradas a 50 %, adquiridas no mercado.

Nas condi¢des actuais, a capacidade didria de produgio ¢ da ordem
de 70-80 t.

Esti para breve a introdugdo de novas fases de reacgio no segui-
mento do processo, tendentes a melhorar ainda o grau de brancura
das pastas produzidas.

¢) Tiragem de pasta

A pasta vinda dos tindes de armazenamento é dirigida para uma
méquina de secagem do tipo Kamyr, essencialmente constituida por
um cilindro espessador ¢ dois pares de cilindros-prensas. A operagio

0
SLE

A mdquina gKamyrs para a preparagio das folhas de pasta
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Oudro aspecto da_mdquina «Kamyrs vendo-se a direita uma parte da ape
detorte, pesagentie clifordamento da paste

A mdquina «Kamyr grabalhandd com pasta_branqueada




é feita apenas por processos mecinicos ¢ a pasta obtida fica ainda com
uns 55 % de humidade.

A folha espessa e continua saida da méquina ¢ depois dividida
em sentido longitudinal, numa cortadora apropriada, em cinco tiras,
que, cortadas transversalmente, dio de cada vez cinco folhas sobre-
postas. Os varios grupos de cinco folhas assim obtidos vio sendo empi-
lhados sobre uma vagoneta de tipo especial, até se obter aproximada-
mente o peso desejado para cada fardo. A vagoneta passa depois a
balanga de pesagem e daf a uma prensa hidréulica onde a pilha de folhas
¢ comprimida e apertada com arames, formando fardos que seguem
para o armazenamento.

O peso da pasta armazenada € expresso em termos de «pasta seca
20 an, isto é, supondo que conteria 90 partes de pasta absolutamente
seca (Bone Dry Pulp) e 10 partes de 4gua, num total de 100 partes de
pasta seca ao ar (A. D.).

E assim, quando se faz referéncia 2 pasta a 50% A.D., quer-se
sempre indicar pasta himida com 45 partes de pasta Bone Dry e 55
partes de dgua, tal como se encontra saida da mdquina Kamyr e que

rercialmeffite @ tipo da ac
ipamen oy ac tira 057 foi jor a
Idi
, =

Movimentagio dos fardos de pasta

¢, portanto, co
Com o ed
127 t de pasta




f) Preparagio e recuperagio da lixivia

A lixivia branca utilizada na cozedura, apés ter dissolvido os ele-
mentos nio celulésicos da madeira; converte-se na chamada lixivia
negra, que vai sendo sucessivamente separada da pasta nas operagdes
ulteriores de lavagem e depuragio.

A recuperagio da lixivia negra compreende duas séries de operagdes:
uma tendente ao aproveitamento, como combustivel, da parte da
madeira que nela se encontra dissolvida; a outra visando a sua rege-
neragio sob o ponto de vista quimico, para dar um liquido com pro-
priedades quimicas idénticas s da lixfvia branca original, ¢ apta, por-
tanto, a ser empregada numa nova cozedura.

Com o primeiro objectivo a lixivia negra passa por uma séric
de evaporadores de miiltiplo efeito, com depressio gradual, e esta
acgdo é completada pela passagem final no evaporador de cascata,
onde o contacto com os fumos da caldeira de recuperagio a deixa s6
com uns 30 a 40 %, de humidade. Antes de seguir para a caldeira de
recuperagio, a lixivia concentrada recebe uma quantidade determinada

efeito. E

Na combustio dio-se virias reacgdes quimicas, em especial a
transformagio dos diferentes compostos orginicos e de sédio, exis-
tentes na lixfvia negra, em carbonato de sédio, e a redugio a sulfureto,
e também a sulfito, do sulfato adicionado. Os produtos vio-se deposi-
tando no fundo da caixa sob a forma de cinzas liquidas, as quais sio,
a seguir, dissolvidas num tanque, dando a chamada lixivia verde, que,
como acima se disse, se compde essencialmente de carbonato de sédio
e se destina a ser tratada na secgio de caustificagio.

O sistema de caustificagio da Companhia é do tipo continuo e
compreende o forno de cal rotativo, o extintor da cal, os clarificadores
e os lavadores, além dos tanques de armazenamento e outro equipa-
mento secundirio.

O éxido de calcio (cal viva) proveniente do forno de cal reage
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no extintor com a lixfvia verde prﬁvenicntc do tanque de dissolugio.
Desta reacgio, que se completa durante o tempo de permanéncia da
mistura nos caustificadores, resulta soda cdustica e carbonato de cilcio.
Este dltimo ¢ insoldvel e deposita-se em forma de lamas.

Os produtos das reacgdes de caustificagio passam para o clarifi-
cador da lixivia branca, onde as lamas sio extraidas pelo fundo ¢ o
liquido — lixivia branca — ¢ retirado pela parte superior e dirigido
para o respectivo tanque de armazenamento.

As lamas depositadas passam por um lavador de igua quente e
o liquido que se obtém ¢ utilizado para dissolver as cinzas da caldeira,
dando assim a lixfvia verde. As lamas sio privadas de humidade num
centrifugador e introduzidas depois no forno de cal, onde o carbonato
de cilcio sofre a calcinagio 3 maneira usual.




As lamas junta-se, em cada operagio, uma pequena quantidade
de calcirio britado, que se destina a compensar as perdas, sempre ine-
vitivels nestas operagdes.

g) Aproveitamento de subpradutos

Terebintina — Os gases que se libertam nos escapes provocados
durante a cozedura da madeira sio condensados para deles se recuperar
a terebintina, separando—a da dgua. A instalagio, com que se conseguc
recuperar cerca de 1 °/,, do peso de pasta produzida, compde-se, entre
outros clementos, de um ciclone separador para remover a lixivia
e pasta arrastadas, um condensador ¢ um decantador.

A terebintina crua, de cor ligeiramente amarelada, é utilizada
na indistria de tintas e vernizes.

Talloil — A espuma da lixivia negra, que ¢ essencialmente um
sabio de sédio, sobe  superficie e é recolhida nas virias fases da lavagem
veracdes de evaporagio.

assim recuperar cerca de 8°/,, do peso de pasta produzida.
. ’ > ~ ’ 3 B

O talloil, liquido "de cor acastanhada, é utilizivel em numerosfs-

simas inddstrias, tais como as de vernizes, pldsticos, tintas lubrificantes,

dleos, etc.

2 — FABRICO DE PAPEL

Este fabrico envolve uma série de operagGes que, em resumo,
se podem esquematizar do modo seguinte:

a) Preparagio da pasta.
b) Trabalho na miquina de papel.
¢) Acabamentos.



a) Preparagio da pasta

A pasta destinada ao fabrico de papel, quer provenha dos tinGes
de armazenamento da fibrica de pasta, quer dos desfibradores de pasta
enfardada ou de desperdicios de fabrico, € dirigida para um depésito
onde lhe sio adicionados em quantidades préprias os produtos auxiliares
do fabrico — cargas, colas, alimen, corantes, etc.

A cola mais vulgarmente utilizada é a da resina, c para o seu pre-
paro existe uma instalagio do tipo Hagoid, que assegura a sua obtengio
com alta percentagem de resina no estado livre. Como cargas utilizam-se,
entre outros produtos, o caulino €, como corrector de acidez e coadju-
vante na colagem, o sulfato de aluminio.

Uma vez terminada a mistura, a pasta ¢é transferida para outro
depdsito, que alimenta uma bateria de trés refinadores cénicos, tipo
Jordan, seguida de um refinador cénico acabador, donde a pasta segue
para o circuito alimentador da miquina de papel através de uma caixa
que garante um caudal constante de suspensio fibrosa ¢ esta, por sua
vez, com cencengracao constante.

No circuito alimentador, a pasta, diluida pelas)iguas de peforno
da fossa situada pof debaixo da Zonaphimida dagmiqiiina dg papel,
passa primeiro pelés depuiradores| estiti€os Dirfecie depois pelospdepu-
radores rotativos [Bird.

Fd
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Seccio de refinagio da pasta para o fabrico de papel




Parte hitmida da mdquina de fabricagio de papel

’

E muito importante uma adequada depuragio da pasta, pois as
suas impurezas afeetanaybastante aduragie das teias e doggdeltros himidos,
com um desgaste destiécessirio da miquilla. Setia exgremamente dificil
fazer papeis de boa qualidade sciigespdeptiradores, que, além de remo-
verem [gorpos estfanhios e de serem ‘€8sencial na réteficao de fibras
grosseifas, lofigas € incozidds, ocasionam tambémy/tim caudal continuo
e permanente da suspensio fibrosa, que ¢ dirigida paraa teia da maquina.

Ap6s a passagem ,pclos dcpuradores a pasta é elevada para a caixa
de distribui¢io 4 entrada da miquina de papel.

b) Trabalho na mdquina de papel

A miquina de papel do tipo Fourdrinier compreende trés zonas:

Parte himida.
Prensas.
Secadores.

Na parte himida, a pasta convenientemente diluida — denominada
«massa» na giria papeleira — é elevada para a caixa de entrada, que



Ga massa corrclactonada com veIoC i ad
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wobre a teia. A unitormidade de distribuigio consegue-se por acerto
d0s }},!r(l?'ll\-'n do -'nfi'c'a wmin s".i\iult(‘ 4 I‘at,‘t'c‘-\idltdc tit! sCel }”'L"l"[’;.i[-:l
justaniento, pois, de contrino, v folha obtida surgina com espessuras
diferentes num ¢ noutro ~.1..'hin

Uina vez a massa sobre a teia, inicia-se, através das suas malhas,
a extraccio da ‘}gu.; da folha de }?.liwi em comeco de formacio, pc‘h
acgio da gravidade combinada com a do vicuo. A malha da teia depende
do tipo de papel a fabricar.

Para sc obter o efeito do vicuo a teia passa primeiro sobre dez
caixas de succio ligadas a uma bomba de vicuo do tipo Nash, ¢ em
seguida sobre um cilindro aspirante, constituido essencialmente por
uma carcaca de bronze perfurada, no interior da qual existem duas
caixas de succio ligadas também a duas bombas de vicuo. Apés a
extracgio da dgua meste cilindge, atolha im'%@gmc:g@ 85 a 2%,

df: immid idl
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A teia retorna[para 6 rolg deentrada, sehde gqgﬁrﬁrr;luh no @njecte
por rolos de Emrr,u"ha de p&equemo é:amttﬂ‘ Aligud mutn&ﬁ &recolhida
na fossa das dguas coladadya i descr unl:ml:: com@,ja @htegise dissc,
no circuito .1l.1mmrador da Inltlll!ll.l de papel.

Nas prensas, que constituem a agunda zona da midquina, continua a
extraccio da dgua, sendo nas duas primeiras a compressio combinada

As prensas da mdquina de papel




também com a acgdo do vicuo. A pouca resisténcia da folha em infcio
obriga a assegurar a sua deslocagio longitudinal, utilizando como meio
de transporte um feltro de Ia.

Cada uma das duas prensas iniciais é constituida por um rolo
superior de granito, para dar peso, e um rolo inferior perfurado e reves-
tido de borracha, no interior do qual trabalha também uma caixa de
sucgio ligada a uma bomba de vicuo. Para conseguir o mais ficil tra-
jecto do feltro, existe uma séric de rolos auxiliares fazendo parte de
cada uma das prensas. Subsidiariamente, uma terceira prensa, esta
nio aspirante, destina-se a dar uma certa homogeneidade a folha de
papel.

Apds a prensagem cessou a possibilidade de, por meios mecinicos,
extrair mais dgua 4 folha, que contém ainda cerca de 60-65 9%, de humi-
dade.

Na zona de secagem recorre-sc 3 evaporagio da humidade pela
ac¢io do calor no contacto da folha com cilindros secadores, com-
pletando-se entdo a ultima fase da extracgio da dgua.

A folha é conduzida por feltros sem fim, que a mantém de encon-
tro @superficigl polida de unjanbatetia, de 48 cilind®s secadores, aque-
cidos|intesiormente peruncid de vapr ¢ munidgs, €ada um, de uma

4 : Parte de secagem da mdquina de fabricagae de papel




Enroladora da mdquina de papel

entrada de vapor e/détiniia saida par®3%gua condensada. A températuta
dos cilindros, que [até uma certa alturajda ordemy de sequéncia’ destes
vai aumentando g"_tadual_mcnte, decai/ mo§ | que €80 Préxamos da
extremidade da m:'lqu'i'na, e o ultfmd"Cilindro ¢ mesmo arrefécido com
dgua fria para dar melhor acabayr&nto 3 folha.

A necessidade de uma secagem uniforme em largura obriga a
manter as faces polidas dos cilindros cm perfeitas condigdes de limpeza,
por meio de raspadores.

A folha, que ao chegar ao final desta zona esta praticamente seca,
isto €, com a percentagem de humidade usual no comércio — 5a 8 %, —,
passa seguidamente pela calandra prépria da méquina de papel e é
recolhida na enroladora do tipo Pope, onde forma rolos em volta de
veios metalicos especiais. A substitui¢io destes pesados veios, uma
vez completo o rolo, faz-se sem quebra de continuidade da folha,
com o auxilio de uma ponte rolante.

A instalacio est4 prevista de modo a poder aproveitar-se 20 miximo
a 4gua que vai sendo extraida da folha nas duas primeiras zonas da
mdquina, o que permite, querendo, trabalhar em circuito fechado.




Parte final da mdquina de papel vista da seccio de acabamento

Nun efnoutro ¢aso asfdguas servidaghe jd nig utiliziveis vio passar
por um recuperador de fibras, capaz de reter 98 a 99 %, das fibras em
suspensdo. Deste mogd, a dgua safda daf para o esgoto apenas contém
uma parcela minima de fibras (da ordem dos 24 mg/1 t de esgoto),
o que, além do aspecto econémico — aumento do rendimento em
pasta —, apresenta ainda a vantagem de diminuir largamente a noci-
vidade do esgoto dirigido para o rio Vouga.

A miquina de papel instalada tem uma largura dtl de 4,20 m
e estd concebida para poder atingir a velocidade de 450 m/min., a
qual, porém, no fabrico de papel kraft, 6 se vir a conseguir mediante
o aumento do nimero de cilindros secadores. No fabrico de papel
de jornal, com a capacidade de secagem actual, conseguem-se ja cor-
rentemente velocidades superiores a 420 m/min.

A producio da miquina de papel varia com as qualidades e gra-
magens fabricadas, prevendo-se, em média anual, 100 t por dia til,
embora ji se tenham atingido, em tipos especiais, 130/140 t diArias.




Até i data a produgdo tem-se limitado is virias qualidades de papel
kraft para sacos, embalagens e outros fins, de pesos compreendidos
entre 39 ¢ 320 g/m’ ao papel de jornal de diversas gramagens ¢ for-
matos e ao papel de impressio-revista.

Na zona de secagem hi um grande desenvolvimento de vapor,
que, nio sendo recuperado, representaria uma perda de calorias, tor-
nando além disso pouco saudivel o ambiente da sala da miquina c
prejudicando ainda o fabrico e as mdquinas pela queda das gotas de
dgua provenientes da condensagio de vapor ao contacto com as paredes
frias. Para evitar tais inconvenientes, esta parte da maquina ¢é coberta
com uma cipula, donde saem trés bocas através das quais o vapor ¢é
extraido por meio de ventoinhas e obrigado a passar em recuperadores
de calor, onde se condensa, aquecendo 4gua que é depois utilizada nas
operagdes de fabrico.

c) Acabamentos

O papel provﬁncmc da ma@:m;g ¢ obje
de operagBes tendemtes 2 dat-lhe 2 apﬁbn,
pelo cliente. O papel é em g&ral ‘enrolado e
folhas e recebe umalguditais de entee a8 seg 1 1S ¢ 3

Supercalandrar o papel vindo cl1rcctamcnte da maquma dc modo
a deixd-lo com uma superficie mais brilhante e mais lisa, quer para

A supercalandra traba-
lhando com papel de
jornal
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Bobinadora de papel

sagems ¢ marcagaogde ww carretel

» papel de jornal

Rebobinadora de papel
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Corte de papel em folltas

que apresente vantagens na impressio, quer para que corresponda
melhor 3s exigéncias do mercado. O papel é submetido 2 pressio desen-
volvida na sua passagem entre dois ou mais grupos de rolos compres-
sores, dai resultando um mnielhde lustre o@ UMa"Superficic mai§ lisa.

Enrolar o papelgempbobipas nagengoladora dp:tg/oiﬁ, muntida\ de
navalhas circulares susceptiveis de as| cortaFnas 'Targ@hs d@}gad?ﬁa

L iE e

4 medida que o papel s¢ vai entolande em maﬁ&is até adquirir o§
didmetros desejadds wAfutilizacie defpapel’em bobifas tem=se desen—
volvido cada vez mais, devido ao.aumento do nimero das miquinas
rotativas de impressio, méquinis automdticas de embalagem, etc.

Recentemente instalou-se uma rebobinadora auxiliar do mesmo
tipo, que permite o aproveitamento de papel ji bobinado na primeira,
até larguras de 2,5 m. Esta miquina veio melhorar notivelmente
o rendimento do fabrico de papel, pois, sem ela, uma bobina com um
pequeno defeito de fabrico, por exemplo uma ruga ou um buraco,
tinha de ser rasgada, aproveitando-se, quando muito, algum papel
cortado em folhas, mas sempre com grande percentagem de desperdicios.
Esta mdquina permite também obter bobinas de papel de dimensGes
reduzidas, completando, assim, a fun¢io da bobinadora principal.

Cortar o papel em folhas e proceder i sua escolha, isto é, remover
as folhas que nio obedecem as normas estabelecidas, contar, enresmar,
embalar, colocar etiquetas, etc.



Mdguina de embalar carretéis

A divisio em folhas congéguessc numha cortadgra Duiplex, para
onde seguemmdirectamenteénos” cartetéis vindes da MAquina de papel.
Séries de navalhas circulages rotativas em conjugagio com navalhas
transversais, umas e outra$ de velocidades reguliveis conforme as dimen-
sdes a obter, permitem cortar, a0 mesmo tempo, vérias folhas ¢ em
diferentes formatos.

Subsididriamente, para cortes de amostras ou cortes urgentes,
existe uma guilhotina e uma cortadora de tipo pequeno, capaz de
cortar papel ji bobinado.

A escolha, contagem, enresmamento, embalagem e colocagio
de etiquetas, etc., efectuam-se numa sala provida de grandes mesas
onde as operarias trabalham.

Ap6s as diferentes operagoes de acabamento, o papel é armazenado
em recinto proprio.

Ficou concluida em Setembro de 1957 a ampliagio prevista do
primitivo armazém da fibrica de papel, que veio melhorar nio sé




Secgio de escolha e enresmamento do papel

Escolha de papel

Enresmamento de papel

Carretéis de papel aguardando carregamento
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as condicdes de continuidade de fornecimentos ao mercado como
também a acessibilidade ¢ facilidades dos servigos de armazcnagem
¢ carregamento.

Também para inicio em Margo de 1958 foram previstas melhorias
no fabrico de papel — entre clas a refinagio em separado das pastas
de fabrico do papel de jornal — susceptiveis de beneficiar ainda a sua

qualidade.

3 — FABRICO DE PASTA MECANICA

Iniciou-se em Novembro de 1957 o fabrico desta pasta numa
instalacio piloto com uma produgio anual de aproximadamente sooo t,
que no futuro pode ser ampliada, se os resultados corresponderem
is previsdes.

A madeira de pinho —a tunica por enquanto utilizada como
matéria-prima —, depois de privada de casca e quanto possivel de nés,
¢ cortada em toros de 60 cm de comprimento, que sio transportados

A carga e Bagio no arniazem de papel




Desfibradores de madeira para o fabrico de pasta mecdnica

o




E1P2 O miotor de 1200 HP accionadoy das\més desfibradoras

>~

/
aos aparelhos desfibradores, munidos de trés cAmaras de desfibracio
e cada um alimentado manualmente. Os toros s3o comprimidos dentro
das cimaras, por meio de émbolos hidriulicos, contra més desfibra-
doras rodando com uma velocidade periférica da ordem dos 17 m/seg.,
mergulhadas parcialmente em 4gua.

No interior de cada desfibrador existem borrifadores de dgua
que efectuam a limpeza e refrigeragio das més — exigida pela elevada
temperatura que nelas se desenvolve com a grande fricgio a que estio
sujeitas — e fornecem a 4gua adicional necessiria 3 operagio da des-
fibracio.

As més, normalmente de granito ou de pedra artificial, sio mon-
tadas em pesados veios e movidas por um motor de 1200 H. P., ali-
mentado com corrente a alta tensio — 6000 V. O fabrico da pasta



mecdnica implica assim um considerdvel consumo de energia eléctrica,
da ordem dos 10 a 12 milhGes de kilowatts-hora por ano. O consumo
por tonelada de pasta a 509, A. D. atinge cinco a seis vezes 0 neces-
sério 3 produ¢do de pasta quimica crua.

A pasta safda dos desfibradores é submetida a uma primeira ope-
racio de crivagem — a fim de se lhe retirarem as aparas de dimensdes
inconvenientes —, seguida de uma outra complementar em crivos
centrifugos, muito mais selectiva. As rejeigSes entram novamente
no circuito, depois de uma conveniente refinagio.

Uma miquina do tipo Wet-Lap converte finalmente a pasta em
folhas com cerca de 759, de humidade, as quais, apds compressio
numa prensa hidriulica potente, a fim de se lhes reduzir esta percen-
tagem para 50 %, sio empilhadas ¢ enfardadas pelo processo normal.
A pasta produzida vem, pois, no estado humido.

O custo da pasta mecinica, apesar de relativamente menor que
o da kraft, por ser mais elevado o rendimento da madeira e nio haver
dispéndios com tratamentos quimicos, é, no entanto, bastante influen-
ciado pela quantidade e prego da energia eléctrica consumida.

A pasta obtida destina-§¢, Por enquafits, 2peéhes 20 fabrigh \de
papel de jornal nasgfistalacdes fabrisgda Companhid.

A secgao de tiragem da pasta mecdnica
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4 — FABRICO DE CARTAO CANELADO, CAIXAS, SACOS
E FITA GOMADA

a) PTL’PG!’O G{O cartao cauelado

As matérias-primas para o fabrico deste cartio sio os papéis kraft
de pesos elevados e o silicato utilizado na colagem.

A ondulagio do papel é levada a efeito numa mdquina de rolos
cancladores, utilizando bobinas com 1,20 m de didmetro ¢ o peso
maximo de 1500 kg.

A miquina possui uma largura aproveitivel de 2,15 m e é capaz
de atingir a velocidade de 100 m/min. Os rolos caneladores sio de
dois tipos — para a exccugio de canelado fino ¢ largo — e podem
trabalhar separados ou em conjunto. A pressio do vapor é de 10 kgfem®.

Para melhor se adaptar as caneluras do cilindro e ficar em boas
condi¢des de colagem, o papel é passado préviamente por rolos pré-
-aquecedores e por um sistema de humidificacio.

A banda canelada obtida segue para uma ponte com transportas
dores, destinada a armazenar o p’apél preciso para a ultima parte da

Secgdo, de fabicaciol de cartio cahielada € caixas, Sakos de papele fita
goniada




A mdquina de canelar

maquina — evitando assim paragens > el a comiﬂetar—lhe a secagem
sem. deformadib. ' y

O canelado ou ¢ imediataniente enroladd emy Bobinas ou vai
receber ainda outrdicamada de papelRiaft na zoma a méie da miquina.
O cartdo é cortado ¢m pranchas com as necessirias dimensdes.

A miquina ¢ ainda provida de vincadores e cortadores longitudi-
nais para dois fornfatos e de uma cortadora dupla também para dois
formatos, regulada automaticamente e equipada com um sistema
de contrile eléctrico.

Com a mdquina a trabalhar em continuo podem produzir-se,
em oito horas, 20 a 30 t dos seguintes tipos de cartio:

Ondulado simples, pouco utilizado no mercado;

Ondulado simples com uma cobertura, enrolado em bobinas,
para envolver e proteger objectos frigeis;

Ondulado simples com duas coberturas, o mais aplicado
tanto em pranchas como no fabrico de caixas;

Ondulado duplo-duplo, para embalagem de objectos muito
frigeis ou muito pesados.



b) Fabrico de caixas

Para este fabrico usa-se cartio canelado com as caracteristicas
exigidas pelo cliente e comprovadas pelo laboratério, uma vez que
a adequada resisténcia das caixas se consegue pela conveniente escolha
tanto do tipo da canelura como da qualidade e peso do papel por metro
quadrado.

A miéquina para preparar as caixas do tipo americano — o Slotter
Impressor — possui dois rolos impressores a duas cores, onde se colo-
cam os clichés de borracha executados na fibrica com base em sugestdes

A execugdo de eclichéss para a
impressdo das caixas e sacos




Agrafadeira em operagio

Mdgquina de fazer divisdri as caixas de
cartdo canelado




Fabrigacao de fodelos de caixas

dadas pelo cliente ou estudados inteiramente pelos préprios servigos
fabris. i ‘

As caixas, uma vez talhadas, sio unidas por agrafagem ou por
colagem com fita gomada resistente e impermedvel, conforme for
exigido pelo cliente.

Além das caixas do tipo americano fazem-se outras de tipos espe-
ciais, constituidas por varias pegas.

Por vezes, para melhor acerto das condigdes de embalagem, em-
pregam-se divisérias ou almofadas produzidas em maquinas especiais.

A fibrica estd equipada para a produgio de quase todos os tipos
de caixas, excepto quando exijam maquinas-prensas para a sua execugao.

No decorrer de 1956, e embora trabalhando-se ainda em perfodo
experimental, verificou-se que o equipamento permitia resolver muitos
problemas de embalagens de cartdo canelado postos pelos utilizantes
do Pais. Confirmando os resultados dos ensaios laboratoriais levados



a cabo nas instalagdes fabris, ¢ no seguimento de judiciosas indicagdes
fornecidas pela clientela, fabricaram-se cerca de 9oo 000 caixas, muitas
delas impressas, com resultados suficientemente animadores tanto
no que respeita 3 economia no transporte das mercadorias embaladas
como a sua protecgao.

Em muitas das suas aplicagGes as caixas de cartdo canelado deverio
ser resistentes 3 humidade, razdo por que em 1956 se iniciou o fabrico
de papel com essas caracteristicas, o que tornou possivel alargar ainda
mais o campo de aplicagio das embalagens. Em 1957 foi possivel
fabricar ji 2 200 000 caixas.

c) Fabrico de sacos

Esta sec¢io abrange o seguinte equipamento:

a) Miquina de fabricar tubos, com folhas até seis, para emba-
lagem_de_cimento ou_de produtos pulverulentos seme-

A mdquina de fazer sacos




lhantes, munida de uma impressora a duas cores e de

' controles eléctricos;

b) Miquina de colocar duplos fundos e valvulas nos sacos
do tipo dos de cimento, que permite que o saco apareca
logo todo colado;

| ¢) Méquina de sacos do tipo prega ou pestana, com impres-
sora a trés cores;

d) Miquina de coser sacos.

A produgio pode ir até 12 t em oito horas.

O desenvolvimento do fabrico de sacos de pequenas dimensdes
vai demandar um esforco apreci:ivcl para vencer a rotina, pois 0 comer-
cio e a inddstria nacionais estio muito aferrados ao uso de sacos de
fraca resisténcia — pelo seu deficiente fabrico — e anti-higiénicos para
o acondicionamento de produtos alimentares, dado o emprego que
neles se faz, quase exclusivamente, de papéis e outros produtos celu-
16sicos ja servidos, que os tornam também pesados.

Possui esta secgdp um departamento degestudo de embalagens,
que as projecta antes do_fabrico.

A mdquina de coser sacos




Bobinadaga-inpréssora de fita gomada

d) Fabrico de fita gumaja'

Efectua-se numa mdiquina de 1 m de largura total, com a veloci-
dade mdxima de 35 m/min., capaz de uma produgio de 1 t em
oito horas.

A fita é guarnecida com cola i base de dextrina ou cola animal
e seca numa estufa de 6 m de comprimento, incorporada na prépria
maquina.

Os rolos de fita, apés a colagem, sio simplesmente cortados e
enrolados numa bobinadora de precisio ou dirigidos para uma outra
bobinadora capaz de os imprimir a duas cores.

Produz-se também fita alcatroada gomada, susceptivel de substituir
a agrafagem no fecho das caixas, com a vantagem de tornar imper-
meaveis todas as suas junturas.




Coniral de bombagem fdn dgita

s — AGUA DE FABRICO it

Nesta inddstria ¢ da maior importincia um suprimento adequado,
em quantidade ¢ qualidade, da dgua de alimentagio para as caldeiras
e para os diversos fabricos. A 4gua de que se dispde na fabrica pode
provir do rio Vouga ou de pogos perfurados no terreno propriedade
da Companhia.

Inicialmente a dgua do Vouga era recolhida através duma caixa
captadora de betio armado, disposta em pleno rio, ¢ seguia por gra-
vidade até ao tanque existente na estagao de bombagem, donde era
retirada por bombas que a dirigiam para os dois reservatorios do recinto
fabril.

Nesse sistema, que tem capacidade para fornecer 40000 l/min.,
duas bombas verticais do tipo hélice, de fabrico Worthington, langavam




a dgua —vinda do rio, como se disse, por gravidade — no tanque
alimentador das trés bombas elevatérias horizontais de so0 ooo 1/min.
de capacidade, que transportam e clevam a dgua, através de uma con-
duta de 65 cm de didmetro e 500 m de comprimento, até um tanque
de 400 m’ existente no alto da casa das caldeiras, ou a um reservatério
de 200 m® incorporado no dispositivo de seguranca contra incéndios.

Para compensar a possivel falta da dgua do rio nos meses de Verio
em anos excepcionais de seca, perfuraram-se, até se atingir o lengol
subterrinco, quatro pogos com 30 a 40 m de profundidade, cada um
assegurando um caudal de 45/s0 1fseg., providos de bombas verticais
de tipo especial, que fazem dirigir igualmente a 4gua dos pogos para
o tanque das bombas clevatérias da estagio de bombagem.

O sistema ndo se revelou, porém, inteiramente eficaz, porquanto
se verificou ndo s6 que durante o periodo de estiagem nio se conseguia
um adequado quantitativo de 4gua do rio, como também que durante
os meses de Verio, quando o caudal do Vouga, embora suficiente
para as necessidades fabris, é muito reduzido, a 4gua se apresenta muito

ar gom magérias orginicas
na fabri pasta ¢ do
brio da p esce ainda
ad de con-

Paralelamente, verificou-se que a agua dos pogos contém sais
ferrosos em teor exces_s'n;oc que a tornam inaproveitivel para o fabrico
sem um prévio tratamento que oxide e precipite os referidos sais, con-
vertendo-os em férricos.

Surgiu, deste modo, a necessidade da montagem duma instalacio
de tratamento, com a qual sc obteve a eliminagio dos inconvenientes
apontados tanto A 4dgua do rio, incluindo a melhoria da cor — de que
resultardo maiores facilidades no branqueio da pasta e melhor contrile
da tonalidade do papel produzido —, como 2 dgua dos pogos, tornando
possivel o seu aproveitamento quando necessdrio.

Esta instalagio inclui esquematicamente o seguinte cquipamento:

A captagio de igua flutuante, projectada de modo que o
nivel da entrada da dgua acompanhe sempre as variagGes
da corrente do rio A superficie, permitindo assim obté-la



nos pontos onde a dgua seja mais limpida e profunda.

Dispde-se para esta captagio de duas bombas, uma para

40000 l/min. e outra para 10000 l/min. — podendo

trabalhar simultinea ou separadamente —, que conduzem

a 4gua para a instalagio de tratamento através de trés

filtros rotativos, instalados na entrada para a estagio de

purificagio ¢ munidos de teia apta a separar areias,

' lamas, etc.;

A estagio propriamente dita, com capacidade de tratamento
para 50000 I/min., que ¢é constituida por dois tanques
de sedimentagio e clarificagio, feitos de betio armado
e munidos de agitadores rotativos, com equipamento
para a alimentagdo de produtos quimicos e de ar com-
primido, e as bombas para remoc¢io das matérias sedi-
mentadas;

A casa de armazenagem e preparagio dos produtos quimicos
utilizados no tratamento, que sdo, essencialmente, a cal
ou carbonato de sédio ego sulfatopdegaluminiog

Uma instalagdo_piloto_pard o_trataniénto experimental de
cerca de. 10m° d@ dga por hora, quegsesvifd para cstudar
a eficiéncia e ecopomia da instalagio 3 eseala industtiall

Com a entrada em servigo da instalagio de tratamento, a captagio
fixa inicial ficou a servir apenas com(}’de reserva.

As toniadas de dgua, fixa e flutuante
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O processo de tratamehto resume-se, nas suas linhas gerais, ao
seguinte:

A dgua do rio, apés a passagem pelos trés filtros rotativos que a
libertam de areias e materiais grosseiros, segue para as cimaras de dis-
tribui¢io e destas para cada um dos tanques de tratamento. H4 nestes
um dispositivo que permite a elevagio da dgua para uma cimara de
mistura colocada ao centro, onde se adicionam os produtos quimicos
do tratamento, que sio postos em contacto com a dgua por meio de
um sistema de deflectores fixos ¢ méveis que lhe imprimem uma agi-
tagio suave. A dgua limpida obtida apds a sedimentagio sobe ¢
trasborda, sendo recolhida em caleiras radiais que a reinem e fazem
seguir para o tanque onde se di a aspiragio das bombas horizontais
da estagio de bombagem ji anteriormente referidas, completando-se
assim o circuito alterado, relativamente ao da antiga captagio.
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A melhoria da coloragio ¢ limpidez da dgua é obtida por coa-
gulagio com sulfato de alumina ¢ cal; a da composigio da dgua dos
pogos, por simples agitagio com ar comprimido, podendo os tanqucs
ser utilizados indiferentemente para ambos os tipos de dgua.

Os tanques, do tipo Circulator, tém o didmetro de 34 m ¢ pro-
fundidade susceptivel de proporcionar um tempo de retengio de
2.45 horas ao caudal horirio miximo para as nossas instalacdes fabris.

6 — ELIMINACAO DE CHEIROS

Esta operagdo cstd a fazer-se com caricter meramente transitdrio,
pois hi a intengdo de se montar um sistema verdadeiramente eficiente,
capaz de, por via quimica, absorver ao mdximo as substincias que
provocam os cheiros. Sob esta ultima forma, o problema esti ainda
na fase de estudo em instalagSes experimentais do estrangeiro, mas
os resultados ji conseguidos afiguram-se prometedores.

O sistema existente visa a neutralizar, pulverizacio de liquidos
aromaticos aprop 1 1
que tém essencial
postos organicos
sejam também de
sulfidricos orga

A pulverizagio dos liquidos .aromiticos, que variam conforme
a natureza das emissGes a neutralizar, é feita por meio de ar compri-
mido. Na chaminé de descarga dos tanques de descompressdao insta-
laram-se duas pistolas, das quais uma trabalha continuamente e a
outra, que é de operagio automdtica, sdbmente durante a descompressio.
Ao abrir-se a vilvula de descompressio do tanque, a fim de receber
o produto da cozedura de um digestor, transmite-se eléctricamente
um sinal 2 uma vélvula munida de um dispositivo que abre a admissio
do ar comprimido para a pistola.

Também 2 saida do electrofiltro estio instaladas duas pistolas,
das quais s6 uma trabalha continuamente. Quando, porém, por qualquer
avaria, o electrofiltro é posto fora de servigo, fazem-se funcionar
simultineamente as duas pistolas, aumentando-se assim o afluxo do

liquido pulverizado.
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7 — CENTRAL GERADQORA
a) Caldeiras

A instalagio compreende duas caldeiras Combustion Engineering,
com tubos de 4gua nas paredes da fornalha, ¢ um grupo de caldeiras
Babcock de baixa pressio, de tubos inclinados.

Uma das caldeiras Combustion —a de recuperagio, de um tipo
especial — queima lixivia negra concentrada com cerca de 659, de
sélidos e trabalha num regime priticamente constante, com uma
produgio de 20 t/hora de vapor a 61 kgfem® e a 400° C. O combus-
tivel, pulverizado mecinicamente, ¢ alimentado sob pressio e recebe
um movimento helicoidal na sua passagem pela cabeca do queimador.
A pressio da injeccio pode variar entre 0,7 € 3,0 kgfcm® e a caldeira
¢ susceptivel de queimar cerca de 180 t de sélidos por dia, isto &, os
obtidos numa produgdo didria de cerca de 140 t de pasta pelo sulfato.
A lixfvia sio adicionados 2 roda de 6 kg de sulfato de sédio por minuto,
para correcgio das perdas em produto alcalino e do teor dc enxofrc

Queimados assi
as cinzas fundidas
(sulfureto e carbo
disse, da secgio da
conduzida depois Ppars

A caldeira foi provida de econpmizador e sobreaquecedor, ¢ o ar
— que ¢ aquecido a 150° C, pelo vapor, num aquecedor de ar tubular —
é enviado para a fornalha por um ventilador comandado por um motor
de velocidade constante, cujo caudal é regulado pela manobra de uma
vilvula de borboleta manuseada a distincia.

A extracgio de gases ¢ feita por uma ventoinha de velocidade
varidvel, em que a variagio de velocidade se consegue com um sistema
do tipo fluid drive, o qual actua de modo a manter uma depressio cons-
tante na fornalha.

Os gases provenientes da caldeira de recuperagio, no seu trajecto
para a chaminé, atravessam um precipitador electrostitico que recupera
cerca de 220 kg de sulfato de sédio por hora em condigdes normais,
o que corresponde a um rendimento da ordem dos 95 %,. A ionizagio
dos sais de sédio é feita com corrente continua a 60 0oo V.




O electrofiltro
_ |

A ouffa cal&_fgira;; Combustion queinia, ‘,ﬁml—o@l e a/ Suages
de producde é dajordem das 30 d%ﬁvapor}'ﬁﬂm a 6oke/cm® &
com um ' renidimento médio de 909, "(determinaces baseadas
no poder calorifico inferier do combustivel utilizado). O fuel-oil
— que tem um poder calorifico de cerca de 10 200 cal. —, antes de
ser injectado e pulverizado por meio de vapor, é aquecido a 95° C,
temperatura que corresponde a uma viscosidade de 300 S. S. U. Uma
diferenga de pressdes de 1,4 kgfem® é mantida automiticamente entre
a do fuel e a do vapor de pulverizagio.

A caldeira estd equipada com uma grelha rotativa que permite
adapti-la ripidamente 3 queima de carvio. Um estudo feito com vista
a uma possivel utilizagio de carvdes nacionais levou i conclusio de
que, com ligeiras alteragSes na caldeira, talvez seja possivel queimar
esses carvOes, embora 3 custa de uma quebra na produgio de vapor.

A caldeira, que ¢ munida de sobreaquecedor e de um aquecedor
do ar tubular que aproveita o calor dos fumos dela saidos, é coman-
dada automiticamente, actuando os comandos de modo que lhe




sejam fornecidos, em quaisquer (:nndigﬁes de carga, caudais de ar ¢
fuel em propor¢Ses Gptimas, o que corresponde, no Nosso €aso, a uma
percentagem de 13,5 %, de CO, nos fumos a saida da fornalha.

As variagOes na pressio do vapor 2 saida da caldeira, resultantes
das altera¢Ses de consumo, sio transmitidas aos comandos de firel
e de ar de modo a persistirem precisamente as condi¢des referidas no
parigrafo anterior.

A depressio na fornalha ¢é também mantida automiticamente
no valor desejado, pois qualquer variacio que se verifique provoca
a transmissio, a uma valvula de borboleta colocada na conduta de
saida de gases, dum sinal que vai permitir corrigir essa variagio.

Vista parcial da caldeira de éleo ¢ das bombas de saturacao




O grupo de caldeiras Babcock, capaz de produzir s t/hora de
vapor saturado a 1okgfem’, destina-se a apoiar a instalagio em
perfodos de grande consumo e, ainda, a fornecer vapor nos perfodos
de paragem para reparagdes gerais da fibrica.

b) Turbinas

A casa das turbinas aloja dois grupos turbo-geradores, o principal
de 6000 kW e o auxiliar de 700 kW.

A turbina do grupo principal, de dezoito andares e condensador, ¢
alimentada com vapor vindo das caldeiras a 61 ata e 410°C.

Entre 0 7.° e o 8.° andares faz-se a primeira extrac¢io de vapor
a 11 ata e 220° C (cerca de 11 t/hora), destinada A operagio de coze-
dura, e entre 0 11.° ¢ 0 12.° andares a segunda extracgio a 3,5 ata e
175° C (33 tfhora), visando as diferentes finalidades de aquecimento
na fibrica.
Passado o188 andar, e do ggapor segue para

0 €O ador ai condensada
seguc da 4gua para
as C

; velocidade
¢ mantida por um regulador de velocidade que funciona em conjunto
com as regulagdes automdticas das extrac¢Bes, actuadas por meio de
dispositivos operados por alavancas comandadas hidriulicamente.
A regulagio conforme a carga é executada de modo a n3o haver varia-
¢oes de frequéncia superiores a mais ou menos 1 9%, Como érgios
acessérios, a turbina possui um condensador de superficie, um ejector
de vapor de dois andares, um grupo electrobomba de extracgio de
condensado € uma bomba de vicuo.

A turbina acciona directamente um gerador trifisico de corrente
eléctrica, capaz de produzir energia para toda a fibrica e cujas principais
caracteristicas sdo:

Poténcia ...oooveveveeeenann... 8000 kVA ou 6000 kW

Factor de poténcia ............ 0,75
b L R 50 ciclos/segundo.



A sala das turbinas

Stator: .
Telio .. 0. B.. ¥ ... 6300 V-
Coliente ¥ .. N... B .. 733 A
Rotor:
Tensio .......oevveeeem.. 125 V
Corrente............7..... 280 A

O grupo tem directamente acopulada uma excitatriz de 35 kW
e a ventilagio do alternador ¢ feita através de um refrigerador de ar
onde circula dgua.

No grupo auxiliar, tinicamente para produgﬁo de energia eléctrica,
hi um redutor de velocidade, visto a turbina girar a 5517 r. p. m. e 0
alternador apenas a 1000 r. p. m. A turbina possui sete andares sem
extracgio intermédia. A regulagio de velocidade é feita nas mesmas
condi¢des e com os mesmos limites para a frequéncia indicados para
o grupo principal.

O alternador, trifdsico, possui a poténcia de 933 kVA ou 700 kW,
e a tensdo e a corrente do stafor sio respectivamente de 400 V e 1273 A.



A excitatriz directamente acopulada a este alternador tem 7,5 kW
de poténcia. A refrigeragio do alternador ¢ assegurada por ventiladores
acopulados no respectivo veio.

A cnergia produzida pelo gerador principal é levada por cabos
subterrineos para uma cabina metilica de seccionamento existente
na casa dos quadros eléctricos, donde saem os feeders de alta tensio
para os doze postos de transformagio, dois de 500 kW e dez de 1000 kW,
que alimentam toda a fibrica com energia de baixa tensio. A energia
eléctrica produzida pelo gerador auxiliar vai por cabos subterrineos
para um dos postos de transformagio existentes na mesma casa dos
quadros eléctricos.

Existem dispositivos que permitem por em paralelo os dois alter-
nadores entre si e também com a fonte exterior de energia. Estes dis-
positivos, bem como a aparelhagem de regulagio de tensdo, encontram-se
alojados em painéis de uma cabina metilica de contrile, medida e pro-
tecgdo, colocada no 1.° andar da casa das turbinas, na sala onde estio

0$ grupos.

Num compartimento do rés-do-chio da casa das turbinas existe
uma bdteria de aéh . inada/a fornecer cor-
rente c¢ xistente na
cabina a por um
grupo

c) Casa dos quadros eléctricos

Nesta casa existem a cabina metilica de seccionamento e dois
postos de transformacio.

O posto de seccionamento, que recebe os cabos de alta tensio
— 6000 V — provenientes do grupo gerador principal, é uma cabina
metalica com treze cubiculos, nos quais se faz a ligagio do gerador
principal com a fonte exterior ¢ donde saem oito feeders em alta tensio
para alimentar tanto os doze postos de transformagio colocados nos
centros de cargas das instalagSes fabris, como toda a instalagio eléctrica
de iluminagio, ficando ainda disponiveis e, portanto, em reserva,
trés cubiculos.



d) Subestacdo exterior

Encontra-se montada uma subestagio metilica para exterior,
destinada a alimentar a nova fibrica de pasta mecdnica ¢, em caso de
paragem das caldeiras ou das turbinas, a fornecer energia  rede actual-
mente abastecida pelos geradores da central da Companhia.

A subestagio — que recebe por linha aérea a energia da U. E. P.
a 60000 V — transforma-a para 6000 V c¢ alimenta a esta tensio um
motor de 1200 H. P. e um posto de transformacio de 800 kVA, colo-
cados ambos na fibrica de pasta mecinica.

A capacidade da subestagio é de 3200 kVA, pois esti prevista
a sua ligagio a futuros postos de transformagio.

8 — REDE DE DISTRIBUICAO

Os cabos de alta tensio que ligam aos postos de transformacio
sdo do tipo Super.@oronol—geo ne, de URls6.c 10
no seu isolamcnt%além de u:ﬁ

téncia ao calor, ag 6zo

|




por agentes plisticos com alto grau de resisténcia 3 luz solar, dleos,
solos 4cidos ou alcalinos e chuvas.

Toda a rede de baixa tensdo é alimentada por catorze postos de
transformagio — onze de 1000 kV A, dois de 500 kVA e um de 800 kVA
do tipo monobloco, que permite grande flexibilidade de manobra —,
postos esses que recebem a energia a 6000 V e a distribuem a 230/400 V
a partir de vdrias saidas protegidas por disjuntores. As linhas de saida
alimentam directamente os motores de grande poténcia e também
vinte e trés painéis de comando e onze quadros de fusiveis, a partir
dos quais ¢é feita a ligagio dos motores de menor poténcia, com a van-
tagem de se poderem centralizar os comandos.

O numero de motores instalados € de cerca de 840, de tipos diversos
e com poténcias variando de menos de 1 H. P. até 1200 H. P. O motor
desta poténcia que acciona o desfibrador do fabrico de pasta mecinica
¢ —como ji ‘se referin — alimentado directamente em alta tensio
pela subestagio ligada i rede exterior.

As clectrobombas para transporte de liquidos sdo cerca de duzen-
tas, de,todos os tipes e para Qs imais variades caudai

motor individ alime; O por um § , POr sua excitado
por um gerador amplidinamo. Os diferentes geradores estio distribuidos
em dois grupos, cada i dos quais accionado por um motor sincrono
de 600 H. P. e os geradores amplidinamos agrupam-se em trés grupos
accionados por motores de indugio.

A velocidade da miquina de papel é determinada por uma tensio
de referéncia — gerada por uma excitatriz acopulada a um dos grupos
de amplidinamos —e a regulagio faz-se comparando a referéncia
escolhida com uma tensio proporcional A velocidade, tensio que é
criada por geradores de campos permanentes, ligados a cada um dos
motores de accionamento. A diferenga entre as duas tensdes é ampli-
ficada electronicamente e aplicada aos campos de excitagio dos ampli-
dinamos, que, por sua vez e variando a excitagio dos geradores, levam
a velocidade do motor ao nfvel desejado.

A excitagdo dos motores de accionamento ¢ constante e gerada
por uma excitatriz principal, acopulada a um dos grupos accionados




pelos motores de 600 H. P. Existem no total dez sec¢des ¢ dois acciona-
dores auxiliares das prensas, cujo confréle é independente do anterior.
Este tipo de accionamento permite grande flexibilidade de manobra
e um contréle de velocidade de grande precisdo, dentro de uma gama
de velocidades muito extensa (45 a 450 m/min.).

9 — INSTALACOES E EQUIPAMENTO COMPLEMENTARES

O rigor nas caracterfsticas dos diferentes produtos a fabricar,
simultineamente com a necessidade de verificar a natureza das matérias-
-primas ¢ dos materiais de consumo adquiridos e a de manter sempre
em curso a investigagio cientifica convenientemente orieutada, impde
a existéncia de um servio de laboratdrios constituido nio s pelo
laboratério central — apetrechado para ensaios quimicos e fisicos —
mas também por pequenas instalagSes laboratoriais elementares a
funcionar junto dos diversos sectores de preparo de pastas, papel e
fabricos acessorios, onde se exija constincia de contréle nas respectivas



Laboratério leéntrals um ensaiv, quimico

operagoes. Com esta actuagﬂg dos laboratérios ¢é possivel nio sé acom-
panhar, didriamente e através de virias determinacdes em cada dia,
a forma como decorre o preparo dos produtos manufacturados, mas
também, em face de presumiveis futuras reclamacdes dos clientes,
reunir ¢ manter arquivadas, durante um tempo minimo julgado con-
veniente, amostras das encomendas fornecidas que permitam verificar
o fundamento de qualquer reclamacio.

Hi nas instalacSes fabris um sistema bastante aperfeicoado de
telessinalizacio, compreendendo servico de chamadas, sinais de ocupa-
¢do, relégios eléctricos, sinalizacio de chamada por cdédigo, sistema
de alarme de incéndio e contrdle de ponto do pessoal; ¢ também um
sistema de telecomunicaces, cuja central telefénica automdtica, que
estd prevista para funcionar ligada a uma central da rede publica manual



Laboratdrio central :  E
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saios fisicos
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Laboratério central: Sala
para ensaios de amostra$

a temperatura e humidade
constantes

Laboratério para «controles
imediato na sala da -
quina de papel




Corpo privativo de bombeiros

< B ol AT

]

ou autorﬁiticag,dindi;i O\scgulinte| equipaiientd: q@Atro ciruitos de
linha para Tigar 3 central dos CTT de Aveiro, sctenta extensSes
internas € oito circuitos @€ ligacio entre extensdes.

Outra. instalagio com grande desenvolvimento é a da protecgio
contra incéndios, que, além das bocas de incéndio distribuidas no exte-
rior ¢ interior dos edificios, num total de cerca de 150, compreende
ainda um depésito de dgua de betdo armado com a capacidade de 200 m?,
uma electrobomba com a altura manométrica de 100 m, destinada
a injectar a igua deste depésito na canalizagio geral de distribuicio
— que ¢ 2 mesma das bocas de incéndio —, trés depésitos de material
de incéndio situados em locais da fibrica convenientemente escolhidos
e cerca de duzentos extintores de incéndio em diferentes pontos no
interior dos edificios. Além do equipamento referido, o corpo privativo
dispde ainda de uma viatura automével, doze lancos de escada de
3,5 m, dezoito agulhetas e cerca de 1800 m de mangueira.

Para assegurar com estes meios materiais a protec¢io contra



incéndio, é mantido & custa da Companhia um corpo de bombeiros
voluntirios privativo das instalagdes fabris — constituido por pessoal
destas — a que d4 assisténcia técnica o Comando de Sapadores Bomi-
beiros de Lisboa e que se encontra apto a prestar também auxilio em
outros casos de emergéncia que ponham em risco vidas ¢ bens da Com-
panhia e do seu pessoal.

A necessidade do uso de ar comprimido a pressGes variadas em
muiltiplos locais implica a existéncia de uma central para este efeito,
constitufda por cinco compressores que produzem o ar comprimido as
pressdes desejadas, central completada pela respectiva rede de
distribui¢io.

Outras instalagSes ainda hd que apenas se citam, como por exemplo
as de distribuicio de dgua para fins fabris e potivel; as linhas de con-
dugio de cnergia eléctrica, incluindo as que provéem 2 iluminagio
geral do recinto — feita com candeciros suspensos de postes de betio
armado e utilizando limpadas de vapor de merciirio—, e as con-
dutas de vapor a alta e baixa pressio.

Para ocorrer s consta.ntcs necessidades de reparacSes do e ui-

pamento fabril e 4 preparo e embalagens
da fibrica, existe

Uma o /

maquinas-ferra uais,

rectificadora de d’ros que é tnica em Portugal e
parece que também na Peninsula;

Uma oficina de reparagdes de material eléctrico;

Uma oficina de reparagdes de instrumentos eléctricos de
precisio;

Uma oficina de carpintaria.

As necessidades permanentes de artigos de fundigio e as originadas
pelo funcionamento das oficinas obrigam 2 existéncia de um avultado
stock de ferramentas, moldes e utensflios industriais, cujo valor, em
fins de 1957, ultrapassava ja 1460 contos.

Tio extenso campo de actividades das instalagSes fabris exige
também, como € natural, um avultado quantitativo de méveis e uten-
silios; o seu valor em Dezembro de 1957 ia jd além de 3900 contos.



10 — CONSTRUCOES

As estruturas das edificagdes da fibrica onde hd equipamento
instalado sdo todas de betdo armado e com paredes exteriores de tijolo,
salvo a da casa das caldeiras, que é metilica e revestida com placas
cancladas de fibrocimento.

As principais construgSes existentes sio as seguintes:

a) Um conjunto, destinado i central geradora, é constituido
por trés corpos justapostos —a casa das caldeiras com
diversos pisos (alguns metilicos), a casa das turbinas com
dois pavimentos e a casa dos quadros eléctricos de um sé
piso;

b) Reunidos no conjunto principal, hi a casa dos digestores
com quatro pisos, a2 da lavagem e depuracio com trés, a
do branqueamento com quatro ¢ um anexo, a da pre-
paracdo da pasta para papel com quatro, a do fabrico do
papel com dois, a dos acabamentos com trés e o armazém
de p!)el i com um.

ral apel, desen-

um deles

v
ci ar ¢ onde
tao “ta meca-

nicas, com.um dos armazéns de ferro e sobresselentes,
¢ a de etfuipamento eléctrico de precisio.

O rés-do-chio da casa da miquina de papel estd
preenchido em parte com o compartimento para a
maquina rectificadora de cilindros das diferentes méiquinas,
a oficina de reparagSes eléctricas, virios armazéns para
sobresselentes do equipamento e outros materiais de
consumo fabril;

¢) O edificio de fabrico de cartdo canelado, sacos e fita gomada
tem dois pisos, dos quais o da cave constitui o respectivo
armazém de matérias-primas e produtos manufacturados;

d)-O edificio de fabrico de pasta mecinica é de um sé piso,
mas com um pavimento interior parcial ocupado pelos
gabinetes dos respectivos servigos;



¢)

/)

Edificio dos refeitdrios ¢ cantina

O cdificio tk armazenamento de- ?Iodutca quimicos ¢
também de stm §6 piso ¢ foi j& ampliado paﬁ o/dobro da
capactdad€” origintal ;= :
No conjunto que abriga a caustificagio ha duas cdlﬁcaqocs
nos topos do forno de cal e uma, menos importante, para
a aparelhagem de contréle;

g) Para preparo da madeira destinada a cozedura hi um

A

i)

edificio que tem anexo o tanque da entrada das madeiras;
Existe uma pequena casa onde funciona a recuperagio do
talloil ;

Na zona junto ao Vouga, 3 estagio de bombagem com
dois pisos — ampliada agora com o local de armazenagem
¢ manuseamento dos produtos quimicos para o tratamento
da 4gua, e ligada por um passadigo com estrutura metalica
A caixa de captagio da 4gua em pleno rio inicialmente
construida — adicionaram-se recentemente os dois grandes
tanques circulares de tratamento da dgua;



J) Construiram-se duas plataformas de betdo, uma protegida
com estrutura metdlica revestida de placas caneladas de
fibrocimento — destinada a armazenar a pasta kraft crua —
¢ a outra descoberta, para acondicionamento de pasta
mecdnica, que pode permanecer, sem inconvenientes,
ao ar livre;

I) HA cubas de seguranca para os tanques de 6leo combustivel,
cuja capacidade de armazenamento foi aumentada para
mais do dobro ; :

m) Existe o silo de betdo armado para armazenamento do
sulfato de sédio, com capacidade para cerca de 8oo t;

n) Fizeram-se as fundagSes para a subestagio ligada 2 rede
de distribui¢do da U. E. P.

0) Completando a parte fabril, hi o edificio da administragio,
o do laboratério central, o dos refeitérios e cozinha e o
dos vestidrios e balnedrio, aumentado j4 com um novo
pequeno vestidrio para as operdrias, a fim de de reservar

Todo o recinto — onde a 4rea total coberta é da ordem de 35 000 m?
¢ o volume ocupado pelas construgdes anda 3 volta de 280 0oo m3 —
estd circundado por uma vedagio de rede de arame.

Outros trabalhos de construgio houve ainda necessidade de efectuar.
Assim:

— Para defesa contra cheias construiu-se um dique de terra devi-
damente reforgado, que se desenvolve por cerca de 1200 m de extensio
e coincide em grande parte com a margem esquerda do Vouga.

— - Como a configuragio topogrifica do terreno impds a execugio
dum avultado volume de terraplenagens, especialmente na drea desti-
nada a parque de madeiras, o aterro deste parque e o reforgo interior
do dique de defesa foram executados com produtos dragados do leito
do rio Vouga, num quantitativo superior a 500000 m3. Este modo



de execucio por transporte hidrulico permitiu obter um aterro com-
pactado de natureza arenosa, que assegurou, desde logo, boas condi¢Ges
para a armazenagem das madeiras, sem necessidade de uma rede de
drenagem das 4dguas pluviais.

——Para ligagio 3 rede ferroviria e servigo interno da fabrica
existem, no interior do recinto, 5§ km de linhas férreas; e a ligagdo
A rede rodovidria, tal como as comunicagSes interiores, é assegurada
por cerca de 6 km de estradas, que foram revestidas a betuminoso ou
com cubos de granito.

— Dos dois sistemas de esgotos existentes, um —que ¢ duplo —
compreende a rede privativa dos esgotos dos sanitirios, que termina
numa fossa de 180 m? de capacidade, donde o liquido tratado se vai
adicionar ao da outra rede (lavabos, balneirios, etc.), seguindo o con-
junto directa e independentemente para o rio; o outro, destinado ao
esgoto das 4guas servidas das instalagSes fabris, ¢ constituido por um
conjunto muito extenso e variado de canais e colectores convergindo
para um colector geral tnico de 1 mX 1,5 m, que val desembocar no
Vouga, cerca de 60 m a jusante da ponte de caminho de ferro.

— O abastégimento de 4gha 3s instalacoes fabris foi obj
estudos muito cuic : s possivet
venientes que pog
caudal do Vouga
dgua vir imprépria pa : D
igua do rio em perfodos como este, perfuraram-se quatro pogos a
profundidades entre 30 ¢ 40 m, suSceptiveis de dar cada um 45/50 1[seg.
de 4gua provinda do lengol profundo (circunstincia a que ja se aludin
no capitulo «Agua de fabrico»).

—— A 4gua potivel para consumo do pessoal em servigo nas diversas
dependéncias e para uso na cozinha e laboratério ¢ retirada de um
pogo existente no recinto da fibrica e, depois de esterilizada por meio
de um sistema com dispositivo especial que actua mesmo dentro do
pogo, ¢ conduzida por uma rede privativa aos diferentes pontos de
utilizag3o.

— O embelezamento das parcelas de terreno ainda livres de cons-
trucdes ou parques de armazenamento tem sido levado a cabo com
a plantagio e conservagio de drvores ornamentais e ajardinamentos
que ocupam uma rea total de cerca de 11 000 m?’.




PARTE HI

RESULTADOS

A grande rapidez com que se procedeu aos trabalhos de cons-
trugdo e 3 montagem do equipamento das instalacdes fabris permitiu
que no decurso do 2.° seniestre de 1953 se iniciasse, em periodo expe-
rimental, o funcionamento da seccio de fabrico de pasta crua e que
no final dessc ano ficassem muito adiantadas as de produgio de pasta
branqueada e de papel.

A primeira conclusio animadora a que imediatamente se chegou
foi ver-se confirmada a premissa, em que a Companhia sempre se
baseara, de que a pasta kraft crua obtida do pinho nacional apresenta
caracteristicas que a classificam bem entre os produtos ‘congéneres,

proporcionando o seu consumo indistria
papeleira nacional e facilitando a ex absorvido
no Pafs.

A seg
interesse p
da Nagio,

>

Fe

1 — AQUISICAO DE MADEIRAS

Principiou com bastante antecedéncia a compra de toros de pinho
para o fabrico da pasta, conseguindo-se, deste modo, que as existéncias
em 31 de Dezembro de 1953 atingissem cerca de 63 500 st.

Por motivos virios, em que predominavam decerto os melhores
preos pagos pelos exportadores de madeira para minas, foi-se gradual-
mente verificando uma diminuigio das nossas existéncias, a ponto
de em 30 de Junho de 1954 terem baixado para menos de 10 000 st,
isto €, para pouco mais que o necessirio para uns quinze dias de labo-
ragio da fibrica. Houve, assim, necessidade de estimular a0 miximo
as aquisi¢Ses através de um conveniente equilibrio dos precos pagos



pela Companhia com os da exportagio ¢ foi, deste modo, possivel
aumentar progressivamente o armazenamento das madeiras até cerca
de 147000 st cm 31 de Dezembro de 1955, quantitativo este que se
manteve priticamente constante durante o ano de 1956. Porém, em
1957, decrescen de novo, até atingir, no fim do ano, 62 000 st.

E operagio delicada a determinagio do quantitativo mais conve-
niente da madeira que se deve manter armazenada na fibrica, uma vez
que se torna necessirio conciliar a possibilidade de, por um lado, por
a Companhia a coberto de surpresas por parte dos produtores e forne-
cedores de madeira e, por outro lado, evitar-lhe uma grande imobili-
zagio de capital, imobilizagio que durante todo o ano de 1956 se
manteve permanentemente i roda dos 30 0oo contos. Por isso se dedica
a0 assunto cuidado constante, procurando o justo equilibrio entre as
circunstincias antagénicas que o influenciam.

Interessante sob todos os aspectos foi a utilizagio dos desperdicios
das serragdes; se foi vantajosa para a Companhia pelo seu preco rela-
tivamente mais favorivel do que o dos toros, nio menos o foi para
as actividades que os produzem e que limitavam praticamente o seu
emprego a usi-los comio combustivell Até 31 e Dezémbroide 1957
tinham-se adquirido ¢|coMSumidg) j4 eefémyde 76 000 t/destes| desper-
dicios, valorizados em muitos) milhates de \€ontos:

>
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2— RECRUTAMENTO E TREINO DO PESSOAL

Um cmprccndimento como este &, praticamente novo para o Pais,
obrigou a que o pessoal a utilizar fosse inteiramente preparado, desde
inicio, pelos recursos préprios da Companhia. De entre as varias medi-
das utilizadas para este efeito, uma consistiu em enviar engenheiros
e outros técnicos profissionalmente menos categorizados a fazer estigios
em instalagSes fabris estrangeiras da mesma indole, com permanéncia
de muitos meses e até quase de um ano em alguns casos.

Outra forma adoptada foi a de contratar engenheiros ¢ técnicos
de menos categoria, estrangeiros, para virem trabalhar nas instalacGes
fabris durante perfodos renovdveis, em geral de um a trés anos, nio
s6 para porem as instalagdes em funcionamento, como também para
instruirem nas suas diversas fun¢des o pessoal nacional. Uma moda-
lidade deste dltimo sistema foi a de se contratar com entidades estran-
geiras, reconhecidamente categorizadas nos ramos de fabrico que nos
dizem respeito, a prestagao de assmtcncm tccnlca durante um certo

ente satisfa-
e fabrico de

2] Q8 origem a
lucros — estdo hOJC substitufdas por pratlcas €
técnicas que conduzem a produtos de excelente qualidade, os quais
rivalizam com os da mesma indole estrangeiros ¢ se tornaram,
portanto, vendiveis em competéncia de pregos, isto é, sem necessidade
de dedugdes por falta de nivel nas suas caracteristicas e na sua apresen-
tagio comercial.

Espera-se que o mesmo vird a suceder apés a entrada em funcio-
namento, prevista para breve, da secgio de fabrico de pasta mecinica,
onde, no entanto, a assisténcia ji se tem manifestado satisfatdriamente
na aquisicio ¢ montagem do equipamento ¢ no adestramento do
pessoal portugués que vird ter a seu cargo a secgao.

Em fins de 1957 o pessoal portugués ao servigo da Companhia
atingia 1230 unidades, sendo 285 empregados mensais e 945 assala-
riados; o pessoal estrangeiro nio ia além de 2 unidades (menos 15 que
no fmal de 1954), 0 que mostra bem quio eficazes se revelaram as



A sala de desenho

medidas adoptadas no sentido de preparar convenientemente o pessoal
nacional, tornando-o apto a bem exercer as suas tarefas.

Os ordenados, salirios e gratificagdes pagos ao pessoal da Compa-
nhia em 1956 € 1957 perfizeram, respectivamente, cerca de 14900
e 16 800 contos. Os encargos sociais inerentes foram aproximadamente

21 Y, destes quantitativos.



3 — REALIZAGOES SOCIAIS

Um dos objectivos para que convergiram os esforgos da Companhia
foi proporcionar, nos servigos fabris, aos seus trabalhadores de todas
as categorias, condigdes de salubridade e seguran¢a de acordo com as
mais modernas concepsdes, oferccendo-lhes oportunidade para se
valorizarem profissionalmente ¢ remunerando-os a niveis superiores
aos que vigoram no distrito de Aveiro ¢ até mesmo em grande parte
do Pafs. Mas, para além dos beneficios directos e indirectos resultantes
das especializages do trabalho ¢ da sua justa remuneragio, ndo se tem
também descurado o bem-estar do pessoal ¢ de suas familias, por meio
de convenientes actuacdes de cardcter social.

Assim, instalou-se numa das edificages da fébrica o posto médico
a cargo da companhia de seguros para quem foi transferida a respon-
<abilidade derivada de acidentes de trabalho, ¢ neste posto — onde
conjuntamente com Os enfermeiros da seguradora presta também
servico um outro pago pela Companhia — di-se assisténcia perma-
nente de enfermagem a todo o pessoal, seja qual for a causa da neces-
sidade de|tratamento.

sindical
organiza
Compa ACa6 do :
rida ao Ministério competente em Agosto de 1954, mas 0 deferi-
mento deste pcdido encontra-se €m  Suspenso, aguardando melhor
oportunidade. :

Dentro da mesma orientagio, a partir de Fevereiro de 1954 entrou
em funcionamento a cozinha com os refeitérios do pessoal, instalado
este conjunto num edificio propositadamente construido para o efeito
e com equipamento totalmente adquirido  custa da Companhia.
O modo de exploragio dos refeitérios tem passado ji por trés fases,
a dltima das quais — a da administragdo directa — feita por uma comissio
de pessoal da Companhia, e, dentro desta modalidade, em fins de 1957
a frequéncia média didria traduzia-se na distribuicio de cerca de 500
refeicdes das diferentes categorias consideradas. O encargo anual com
o funcionamento dos refeitérios, em que se inclui agua, luz, aque-
cimento para o pessoal e para as manipulagdes culinirias, pagamento



Preparando. uma réfeicao

ao pessoal da cozinha € refeitStios € Uma comparticipagad  que oscila
entre 1$00 ¢ 1$50 por cada refeicio fcfrnccida, em 19§7 atingiu ja quase
875 contos.

Est4 ainda em estudo, mas para efectivagio que nio se julga muito
demorada, a cooperagio da Companhia com o Ministério das Cor-
poragdes na construgio de casas de renda econémica para habitagGes
do pessoal.

Foi assinado em 17 de Outubro de 1957 o Acordo Colectivo de
Trabalho entre a Companhia e os sindicatos representativos do pessoal
em servico nas instalacdes de Cacia, ficando assim compendiadas num
tinico documento as normas de regulamentagio do trabalho apliciveis
ao referido pessoal.

Segundo o teor deste acordo, a Companhia propGe-se ainda
organizar um servigo social corporativo e de trabalho, de harmonia
com o disposto na Lei n.° 2085.



Refeitériofdo ‘pessoal superior

Um | dog refeitdrios \do pessoal




Varanda do reféitério

4 — PRODUCAO E VENDAS ~

Em 1956 € 1957 produziram-se, respectivamente, cerca de 38 500
¢ 40 800 t de pasta crua, isto é, sempre mais do que se exigira como
rendimento do equipamento instalado. Em subprodutos deste fabrico
obtiveram-se, desde o infcio da laborac¢do, 233 t de terebintina e 11,133 t
de talloil.

A produgio do papel tem-se confinado praticamente a duas qua-
lidades: kraft e jornal, incluido neste o de impressio-revista. As pro-
dugdes do primeiro em 1956 ¢ 1957 foram de cerca de 11400 € 9 900 t;
as do papel de jornal em 1956 e 1957 atingiram respectivamente cerca
de 14 300 ¢ 20900t, ou seja, para cada um daqueles anos, um total
respectivamente de 25700 e 30 800 t.



O fabrico de cartio canclado ¢ de fita gomada, s6 iniciado em
1955, atingiu cm 1956 e 1957 respectivamente 1000 ¢ 1800 t.

Desde o inicio das diferentes produgdes, os totais dos produtos
vendidos foram de cerca de 91 700 t de pasta, 63 200t de papel e um
quantitativo dos demais produtos da ordem dos 19 600 contos.

Como as produgSes de pasta e papel tém ultrapassado em muito
as necessidades do Pais, houve que procurar na exportagio o cscoamento
dos respectivos excedentes. E, assim, tém-sc feito envios para os seguin-
tes paises (indicados por ordem decrescente dos quantitativos das
exportagoes) :

Papel — Franga, Alemanha, Inglaterra, Grécia, Africa do

Sul, Itdlia, Estados Unidos da América, Austrilia, Sido, etc.
Pasta — Inglaterra, Holanda, Espanha, Irlanda, etc.

5 —INFLUENCIA NO AFLUXO DE DIVISAS

cerca de 31 00a ' es nimeros foram
obtidos somando os valorey das vendas de pasta e papel para os mer-
cados interno e externo e deduzindo do total formado a soma dos
valores da madeira utilizada pela Companhia — cotada aos precos
da exportagio — com os da pasta mecinica importada para o fabrico
de papel de jornal. Considerando o quantitativo anual de madeira
consumida, verifica-se que da conversio em pasta de celulose de 1 t
de madeira seca resultou para o Pafs uma entrada de divisas de cerca
de 1.000800 por tonelada, o que coloca o emprego da madeira nesta
inddstria-base 2 um nivel de longe muito mais favorivel do que o
conseguido nas outras finalidades da madeira para exportagio.



Com a exportagio de pastas e papeis, a C.P.C. contribui de maneira
muito importante para a entrada de divisas no Pais




[l B
sta obra tirar 400 ex. em| papel «ouchér e 16oo ex. el
'Tnn Companhia Portugues Cel _

Composicio ¢ impressio nas oficinas da E. N. P. (Scegio Anudrio Comercial de Portugal)
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