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La recuperacion de papeles impresos mediante técnicas ldser y xerogréficas impone limitaciones en el
proceso de destintado por la extrema adherencia del toner a la hoja impresa. La experimentacion que se
presenta muestra que las variables més importantes son el tiempo de flotacion y las cargas de silicato de
sodio y de surfactante; el anélisis de distribucion de tamafio indica que la maxima eficiencia de remocion
de tinta se logra para particulas de 25 mm de tamano promedio. El porcentaje de remocion alcanza a

35 % en el proceso de separacion de tintas por flotacion en este tipo de papeles impresos.

Introduccion

El fuerte impacto en el balance ecoldégico hace
que la industria papelera oriente sus esfuerzos al
desarrollo de especies madereras de rapido
crecimiento, a las alternativas de uso de fibras no
madera y al reuso de fibras secundarias.

En los Gltimos 20 afios se produjo un incremento
fuerte, particularmente, en el consumo de este
ultimo tipo de material, que pasa a ocupar un
lugar importante como materia prima papelera,
rebasando el criterio de abastecimiento local para
la fabricacion de papel y carton para transformar-
se en una mercancia de manejo internacional.

El papel recuperado en nuestro pais alcanza tasas
de recuperacion ubicadas entre las primeras seis
del mundo, estimandose que bordea el 40 %, en
comparacion con la cifra mundial cercana al 30
%, con lo cual en Chile se manejan cifras de
recuperacion de papeles y cartones del 210.000
toneladas anuales (Rivadeneira, 1995). Aunque
no se tiene una dependencia de la recuperacion

de papeles y cartones ya que se dispone de celulosa
de bajo costo generada en base a especies de
rdpido crecimiento, es mejor negocio ocupar €stos,
internamente, y exportar celulosa.

Las impresiones laser y xerografias han tenido un
rapido crecimiento por el incremento en la utiliza-
cion de fotocopiadoras y ordenadores, lo que
redunda en una buena disponibilidad de fibras de
alta calidad para reuso (Othmer, 1992). Sin
embargo, hay limitaciones derivadas de las dificul-
tades para destintar efectivamente con técnicas
convencionales como la flotacion y el lavado.

En este tipo de impresiones, se usan tintas toner
para mejorar la velocidad de copiado y la buena
resolucion de la impresion (Turrado, 1994). Las
particulas toner se depositan sobre la hoja median-
te un complejo proceso electrostatico, se funden y
forman una masa continua de toner que resulta
muy estable y resistente a la abrasion; la extrema
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adherencia del toner a la hoja sustrato le da
calidad pero, a su vez, provoca serias dificultades
al momento de la recuperacion.

Casi todos los toner negros consisten en polime-
ros termoplasticos o uniones poliméricas con
carbon, como pigmento, en razon de peso de 85%
de polimero y 15% de carbon. Uno de los
polimeros utilizados resulta de la unién de
polibutilmetacrilato con poliestireno. Para
cargar el toner negativamente para uso de
fotoreceptores de cargas positivas se usan
estireno-acrilico, estireno-butadieno, poliésteres
y copolimeros; para toner cargado positivamente
para receptores basados en polimeros se usan
poliamidas, polietileno y copolimeros de etileno-
vinil acetato (Mojava, 1994)

La calidad y velocidad de impresion requiere,
también, de una estricta especificacion del papel
que incluye propiedades fisicas, performance en
la maquina y otras (Kropholler,1993).

Muy importante son las ausencias de sustancias
nocivas y su estabilidad frente al calor.

El proceso de destintado incluye una serie de
operaciones fisicas y quimicas. El desprendi-
miento y dispersion de la tinta se efectia en un
pulper con ayuda de accion térmica, mecdnica vy
quimica. Tanto la temperatura como la agita-
cidn, en presencia de los aditivos cargados, son
responsables de la ruptura del enlace fibra-tinta.

La desintegracion se efectud en un deposito
provisto de un agitador mecanico de 1400 rpm,
con indicadores de pH y temperatura, sumergidos
en un baro termostatico. La flotacion se realizd
en una celda Wedag con capacidad de 4 litros,
aproximadamente, con salida por rebalse, veloci-
dad variable y entrada de aire regulable (Canales,
1994).

La evaluacion del producto se hizo en base a sus
caracteristicas fisicas y mecanicas. El grado de
destintado se determind en base a la blancura y
las pintas. El nimero de pintas se determino
mediante un equipo Dot-Counter que entrega el
numero de particulas en rangos de 1-50, 50-100,
100-150, 150-200 y =200 um. El rango de
tamario de las particulas eliminadas durante la
flotacion se determiné mediante un microscopio
de epifluorescencia desde donde se obtuvieron
diapositivas que, proyectadas y fotocopiadas,
permitieron medir, con un planimetro, los rangos
de tamano.

Procedimientos y resultados

ESTUDIO EXPLORATORIO DEL EFECTO DE LAS
VARIABLES DE PROCESO.

Una primera etapa del estudio establecio la
jerarquizacion de las variables asociadas al
proceso de destintado de los papeles con impre-
sion electroestatica aplicado a la muestra de
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