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0 PROBLFNA DE PITCH FM CELULOSE
DE EUCALIPTO

Pacini PR

Kling JC
Industrias de Papel Simao SA Jacarei SEJ Brasil

0 Introdugao

0 presente trabalho apresenta um historico do problema de pitch
na produgao de celulose de eucalipto da fabrica de Jacarei das Industrias
de Papel Simao SA os resultados de estudos a analises efetuadas em con
junto com o Centro Tecnico de Celulose e Papel do Instituto de Pesquisas
Tecnologicas do Estado de Sao Paulo SA os problemas operacionais obser
vados na fabricacao de papel e os metodos de controle utilizados Para ava
liagao do problema

Antes de iniciarmos nosso breve relato de nossas experiencias s
bre pitch em Celulose de Eucalipto em nossa Industria gostariamos de def
nir o exato conceito de pitch na industria de celulose e papela fim de
que nao seja confund do com outros tipos de incrustagoes existentes nos

processor de fabricagao em questao

Os termos pitch e resina referemse ao material organo soluvel
contido na celulose e depositos que ocorrem nos equipamentos da fabricagao
de celulose e papel originario dos extrativos da madeira Sua natureza
quimica nao e conhecida em todos os detalhes desde que representa uma mi
turn ainda nao completamente investigada de algumas substancias razoavel
mcnte ativas da madeira as quais sofreram uma sequencia de diversos trat
mentos quimicos 0 termo resina sera comumente utilizado para esta mistura
em qualquer estagio do processo e Para qualquer tipo de madeira apesar dese admitir que desta forma descreve um grande numero de compostos qui
micos1

Inumeros trabalhos tem sido publicados no exterior
de pesqui

sas realizadas com dversas especies de madeira e em diversos tipos f
brica tanto de pastas quimicas kraft e sulfito como em pasta mecanica

Trabalho apresentado no Ill Congresso LatinoAmericano de Celulose e Pa
pel em Sao Paulo Brasil de 21 a 26 de Novembro de 1983
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Existe uma similaridade de opinioes entre os autores como causas

principais as seguintes

1 Uso de madeira recem cortada

2Lavagem coin baixa eficiencia lavagem propriamente dita e lavagem no bra
queamento

3 Recirculagao de aguas no processo
4 Choques de pH e temperatura

5 Excesso de espuma no sistema

6 Agitagao deficiente em tanques
7 Alto teor de calcio no sistema

Os metodos para tratamento existentes em literatura sobre o as

sunto sao os seguintes

1 Dispersante realizado por diversos meios
a rcpulsao absorgao do dispersante na interfase do sistema resina agua
b amolecimento e dissolugao dos depositos je formados
c solubilizagao e redispersao da resina estabilizada pelo dispersante

Comentarios

kaos dispersantes nao ionicos sao os mais recomendados
b desvantagens

nao estabilizam o pitch a fibra havendo uma tendencia da resina
dispersada de concentrar no sistema se e praticada recirculagao de
aguas de uma maneira identica aos solidos dissolvidos

2 Floculagao coin sulfato de alumin utilizado usualmente coin hidroxido
SR de sodio ou aluminato de sodio

a atuagao controla a deposigao da resina por polimerizagao em agua

para formar polimeros ligados a hidroxido de aluminio que floculam

a resina dispersa na maquina de papel
b desvantagem nao elimina completamente deposito cm feltros e e neces

sario controlar o pH rigorosamente

3 Auxiliares de retengao
normalmente de natureza polimerica e controlam o pitch por floculagao
da resina dispersa

possuem alto peso molecular sendo os mais efetivos as poliacrilamidas
cationicas e os polioxietilenos
sua maior vantagem e que alem de controlarem a resina dispersa eles

melhoram a retengao de finos e a dreriagem em maquinas de papel
dificuldades na mistura e dosagem sao scus maioresincovenientes alem
da super floculagao que atrapalha a ormagao do papel

4 Talco

as particulas de resina dispersada sao adsorvidas na superficie da par
ticula do talco

o talco tende a cobrir a particula de resina diminuindo sua capacida
de de aderencia

as vantzgens do talco sao acompanhar o produto final contribuindo pa

s
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ra aumento de seu peso sem diminuir a resistencia do produto ou sua
alvura e arrastar consigo a resina do sistema

a principal desvantagesn e do investimento a ser feito pars seu manus
amento e dosagem por necessi tar de um ristcma automatico

5 Fracionamento os metodos de fracioramento da celulose para controle

do pitch trabalIiam per rejeigao de uma fraao substancial da resina c
loidal das eclulas do parenquima e dos finos Como exemplo deste tipo
de equipamento podemos citar as pcneiras IAMPEM filtros ATTIS fracio
nador CELLECO c peneiras inclinadas Apesar de grande parte da resina
ser removida por tais tecnicas as perdas da materia prima que ocorrem
as tornam proibitivamente caras

6 Sequestrantes
on agentes quelantes trabalham por combinagao com ions de calcio e

por esse meio removeos para evitar sua reagao com saboes anionicos
dissolvidos

o mais utilizado e o hexa metafosfato de sodio que possui proprieda
des dispersantes mas ainda nao ester bem avaliada a importancia de

suas propriedades de sequestramento para controle do pitch
seu use tem sido abandonado na America do Norte por seus efeitos ad
versos ambientais

7 Metodos nao quimi cos
aenvelhecimento da madeira diminui o teor de resina e mudangas na

quimica da mesma alterando ainda sua viscosidade a capacidade de ade
reneia

bbom sistema de lavagem de pasta celulosica o qual remove a resina
cevitar acumulo de espuma o qual por sua vez elimina o mecanismo de

aglomeragao de resina dispersada
dlimpeza sistematica do sistema de preparaSao de massa de forma a co

trolar os depositos por tamanho diminuindo a possibilidade de solta
rem e causarem preblemas a frente
eevitar choques de temperatura e pll em fabricas que utilizam sulfato

de aluminio pois aparentemente eles causam efeitos adversos na qui
mica do processo de floculagao do sulfato de aluminio

1 Ilistorico

0 aparecimento de pitch como problema em nossa fabrica data de

1974 quando surgiu em dois pontos tanque de selagem do 32 estagio der l
vagem de massa e tubulagao de massa alvejada para a maquina de papel No

primeiro ponto na forma de esferas de diametros variados pouco aderentes
e no segundorevestindo a parede da tubulagao sun contudo acarretar pro
blemas na fabricagao de papel

Algum tempo depois tivemos o aparecimento de pequenas manchas nas
folhas de celulose alvejada contaminando cerca de 15o der produgao de de
zembro de 1974

i

Passamos cntao a utilizar solventes organicos de forma a contro
lar o problema lniciamos com use de queroscne na lavagem

de massa e ul
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timo estagio de lavagem do branqueamento devido a entupimento da tela do

filtro

Lurante aproximadamente dois anos nao tivemos ocorrencias que

merecessem uma mudanga de atitude em relagao ao tratamento empregado some
to recebendo queixas a respeito de aumento do consumo de cola nas maquinas
de papel

Em 1977 nao sabemos exatamente porque razao o problema que se
encontrava controlado na fabricagao de celulose surgiu nas maquinas de pa
pel diminuindo a eficiencia das mesmas Ocorrendo principalmente no siste
ma de preparagao de massa revestindo paredes agitadores e tubulagoes en
tupimentos na tela da mesa plana e aderindo nos cilindros das prensas Pas
souse entao a dosar pequena quantidade de querosenc tambem na preparagao
de massa das maquinas obtendo se uma redugao significative dos problemas
citados

Neste periodo foram realizadas experiencias com produtos aponta
dos Como dispersantes de pitch Canto na fabrica de celulose Como nas maqui
nas de papel sem nenhum sucesso

Em 1979 e no ano seguinte foram realizadas tentativas para o use
de adsorventes ao inves de dispersantes Primeiramente foram realizadas e
periencias com talco e a seguir com caulim Notouse sensiveis melhoras em
relagao a ocorrencia de pitch mas ainda o tipo de tratamento que se mostr
va mais efetivo era o querosene que entao passou a ser dosado em diversos
estagios do branqueamento

Ainda durante o ano de 1979 notouse o aparecimento de pitch na

maquina de secagem de celulose principalmente nas telas das prensas que

passaram entao a necessitar de lavagens periodicas a fim de manterse
a

mesma eficiencia da maquina

ri

Novas experiencias foram realizadas com o use de dispersantes no
branqueamento a lavagem com produtos tensoativos de diversos fabricantes
inclusive estrangeiros mas sem sucesso Foram testados solventes clorados

na lavagem de massa a branqueamento mas tambem sem sucesso

Alteragoes das condigoes de processo foram tambem realizadas
tais como aumento alcali ativo alteragoes das condigoes de cozimentoco
digoes da extragao alcalina use de madeira com tempo de estocagem superior
a 6 se meses mas pouca alteragao foi notada em relagao as ocorrencias
de pitch

lt

u

Y

II Estudos realizados de caracterizagao dos extrativos da madeira e da
celulose

21 Caracterizagao dos extrativos em eter da madeira e do pitch
Ao contrario de outras madeiras utilizadas para a fabricagao de

papel o Eucalipto pouca atengao tem recebido quanto a umacaracterizagao de
seus extratos dado que nenhuma ocorrencia sobre problemas de pitch com

esta materia prima tem sido registrada
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De mancira de se obterinformagoes a respeito dos extratos de

to madeira foi realizado juntamente com o Centro Tecnico de Celulose e
Papel do Instituto de Pesquisas Teenclogicas um trabalho de caracteriza

gao dos estratos do Eucalipto utilizado na Simao bem como do uma amostra
de pitch coletada ao final da sequencia de branqueamento

Este trabalho foi realizado da seguinte forma foram enviadas
amostras de madeiras utiliZadas na fabrica por espocie a uma mistura de

cavacos de um dia de produgao normal A resina contida nestas amostras f
ram extraidas em titer c a seguir analisadas obtendose os seguintes resu
tados expressos em base seca

Os dados da tabela mostram que a maior parte da resina ester

na forma de material insaponificavel e ester Em relagao ao pitch ha pr
dominancia dos compostos insaponificaveis notandose pequenas diferengas
como pode ser visto no quadro I entre sua composigao e a resina que per
menece na na massa apos o cozimento e lavagem Quanto ao alto teor de ci
zassua composigao basica apresentou alto teor de calcio 46 silica
c aluminio provenientes das aguas de processo

22 13alango de massa dos soluveis em titer

Foi realizado um estudo a fim de se avaliar o comportamento
da resina no processo de fabricagao de celulose na forma de um balango
de massa de extrativos coletandose amostras medias de um dia de produ
gao normal de madeira celulose crua licor negro enviado a evaporagao
celulose branqueada e celulose apos maquina de secagem Fstas amostras f
ram analisadas pelo Centro Tecnico do Celulose e Papel do Instituto de

Pesquisas Teenologicas e calculado o balango de massa dos soluveis em

titer

Os resultados das analises foram os seguintes

s em relaq ao Composi6o Pelativa dos Soluveis

Acidos Inaa pon fstcres lnsolivcisAmos tras
a amostra

Cinza

Gra xos Pesinos os ficcis Pcrd as

Madeira media 1 dia 028 114 60 418 312 96

S I qna 5 erns 026 131 53 393 394 39

Tcrticornis12 arcs 033 19 49 447 275 33

Iieh 337 141 15 436 389 119 273

Os dados da tabela mostram que a maior parte da resina ester

na forma de material insaponificavel e ester Em relagao ao pitch ha pr
dominancia dos compostos insaponificaveis notandose pequenas diferengas
como pode ser visto no quadro I entre sua composigao e a resina que per
menece na na massa apos o cozimento e lavagem Quanto ao alto teor de ci
zassua composigao basica apresentou alto teor de calcio 46 silica
c aluminio provenientes das aguas de processo

22 13alango de massa dos soluveis em titer

Foi realizado um estudo a fim de se avaliar o comportamento
da resina no processo de fabricagao de celulose na forma de um balango
de massa de extrativos coletandose amostras medias de um dia de produ
gao normal de madeira celulose crua licor negro enviado a evaporagao
celulose branqueada e celulose apos maquina de secagem Fstas amostras f
ram analisadas pelo Centro Tecnico do Celulose e Papel do Instituto de

Pesquisas Teenologicas e calculado o balango de massa dos soluveis em

titer

Os resultados das analises foram os seguintes
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Com os resultados foi feito o balanSo de massa dos componentes
soluveis em eter etilico reference as fases do proccsso de produgao de

pasta para uma tonelada de cavacos base secs

Amostras

obre o mat

riai seeo

so6rves r tier

Soluveis

Composieo c va

em

x

hcidos Graxos dcidos
tter Resinosos

insaponi f
caveis y

ester us acidos rcsi

N noses

ac dos

graxos

Prdas

g g

028 454 261 55 174 56
Cavaco

Pasta crua 045 534 225 45 130 63

Pasta branquexda 035 565 213 315 1o6 61

em 032 610 220 219 219 52
Pasta apps sec ag

RCMOCAO

U cor negro 18a so li dos 009 107 2719 82 503 219

Com os resultados foi feito o balanSo de massa dos componentes
soluveis em eter etilico reference as fases do proccsso de produgao de

pasta para uma tonelada de cavacos base secs

Com estes dados podese observar

a A quantidade de extrativos removidos pelo licor negro const
tui 2 dos extrativos totals sendo que predominam os acidos livres que fo
ram removidos do processo na forma de saboes

1

b Como a quantidade de insaponificacveis removidos foi pouco
signiicante 75Yo conclui se que o sabao dos acidos livres formado duran
to o cozimento nao apresenta propriedades tensoativas

c Notase que apesar das condipoes reinantes no digester serem
favoraveis a completa saponificagao a maior parte dos acidos livres e com

e binados nao reagent com o alcali devido a algum impedimento topoquimico
d As operagoes de branqueamento c secagem removem somante 223iI do teor original de insaponificaveis permanecendo na celulose final cerca

S 0 L J v R I s EM r E R

Composigao Relative
Soluveis

em Insaponifi hcidos Graxos dcidos
tter Resinosos

caveis
Es teres

g g g 9

Amostra Original

1 ton cavaco seco
312 13059 14714 18o6

licor negro fraco de
entrada

RCMOCAO

Cozimcnto Iavagem 910 291 974 75 7116 484 746 413

Branqueamento 6225 199 2490 190 2756 187 443 245
Secagem 1395 45 444 33 594 40 138 76

Total Remogao 1672 535 390 298 10466 711 1327 734

Com estes dados podese observar

a A quantidade de extrativos removidos pelo licor negro const
tui 2 dos extrativos totals sendo que predominam os acidos livres que fo
ram removidos do processo na forma de saboes

1

b Como a quantidade de insaponificacveis removidos foi pouco
signiicante 75Yo conclui se que o sabao dos acidos livres formado duran
to o cozimento nao apresenta propriedades tensoativas

c Notase que apesar das condipoes reinantes no digester serem
favoraveis a completa saponificagao a maior parte dos acidos livres e com

e binados nao reagent com o alcali devido a algum impedimento topoquimico
d As operagoes de branqueamento c secagem removem somante 223iI do teor original de insaponificaveis permanecendo na celulose final cerca
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do 70 dos insaponificavcis

23 lnflueneia de aydw do nlguns agentestensoativos na remogao da resi
n durance o cozimento

Fzte estudo bosouse no traWho desenvolvido pela Paper In

dustries CorporaiOw of the lKiLippines patenteado sob n 21466502 Confo
me este trabalho a presvya doiriglicorildcos no digester facilita a dif
sao do licor de cozimev Lo atraves das p cedes celulares permitindo que a
resina contida nas c1lulas mosmo que So se rompam sejam atingidas pelo
alcali

Foram utilizadds oleo de babapu c de amendoim pares sua realiza

pao devido ri diferenpa contrastante entre suas eomposigoes no que se re
ferc a acidos graxos

Os eozimontos foram realiZad0S na imao utilizando amostra

de madeira normal dc poccso Os cavacos foram peneirados utilizando a

fragao que atravessou n peneira de 19mm c a retida na peneira de 64mm As
condipoes de cozimentu form as seguintes

Aleali ativo 18 s madeira Seca

Relagao solidos lquido 140 com aqua
0

Temperatura maxima 1 C

Tempo de eleva ao 80min

Tempo a tevqeratura maxima 6lmin

Licor branco suLfidcz s AA 244

Os resultados obtidos nos cozimcnLos realizados utilizandose
uma dosagem de 1 em peso de oleo foram us seguintes

Men Uleo
formal

13aba6 Amendoim

Rendimenio iota li i05 508 512

r

Rendimenlu iu 503 fit

Alcali UK 76 102

Di KAPPA 1 8 17i 175

As pastas wa LUsicas e amostra da madeira utilizada foram ana
lisadas no CTCPIPT com os seguintes resultados

MADE1 RA

Pxtrativoen1vcis

Composigao ocltLLva des extraLivus
Insapon i f ic Kc s 385

Acidos resinosos 6
r

Fslter 4 NJIOS grao 53

Pcrdas 12
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A partir dos resuttados obtidos
de oleo de babaqu no digestor de cozimento
presente na madeira enquanto que sem esta
15 Mais significativo ainda e a remogao
vel com a adigao deste oleo comparado com
do mesmo

podese observar que a adigao

remove cerca de 45 da resina
adigao a remogao e de ap6nas

le 36 do material insaponific
a taxa de 15 sem a presenqa

0 oleo de amendoim apresenta eficiencia menor que o oleo de

babaqu tendo removido cerca de 35 do material resinoso e em insaponifi
cavel 270

III Situagao Atual

A situagao atual de nossa fabrica em relagao a problemas com

pitch e a seguinte

31 Fabricagao de Celulose
0 sistema se encontra sob controle operando com antiespumante

na lavagem de massa e querosene em diversos estagios do branqueamentopa

ra tratamento do pitch2A clulose apresenta manchas de resina spots com
valores ao redor de 2mm m

0 reaproveitamento de aguas no branqueamento da celulose e ef
tuado utilizandose aguas branca da maquina de estiragem para a lavagem
da massa do estagio de dioxido de cloro e o filtrado deste estagio para
a lavagem do estagio de hipoclorito de calcio Os outros estagios traba
lhim com circuito de agua aberto de modo a minimizar os problemas de i
crustagao por pitch

0 acerto de pH nos estagios e efetuado com leite de cal e uti
lizado hipoclorito de calcio no estagio de extvarao alcalina Isto em

Cozimento sem Co imento com Cozimento com

adigao de 61eo de oleo de

Cleo balagu amendoim

Soluveis em eter na
046 0 035

Pasta bs

Composigao relativa e

Insaponificaveis 335 442 432

Acidos resinosos 65 12 10

Acidos graxos esteres 537 513 502

Perdas 13 33 56

removida dos soluveis
15 45 35

cm etcr
i

removida de material
5 36 27

insaponificavel

f
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ra tratamento do pitch2A clulose apresenta manchas de resina spots com
valores ao redor de 2mm m
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lizado hipoclorito de calcio no estagio de extvarao alcalina Isto em
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nosso processo nao afetou as ocorrencias de pitch provavelmente devido
ao fato que a quantidade de calcio presente na madeira licor de cozimen
to Aguas do processo e do hipoclorito de calcio serem suficientes para

a formagao de pitch

32 Fabricagao de Papel

Ainda ocorrem esporadicamente problemas na fabricagao de papel
os quais estao sendo analisados separadamente a cada ocorrencia de forma
a se avaliar as possiveis causas e identificar se referemse a pitch da
celulose eou efeitos e produtos utilizados na fabricagao Os principais
pontos de ocorrencia de pitch em maquina de papel sem contudo alterarem
a qualidade do produto final tem sido os seguintes

a entupimento da tela da mesa plana praticamente eliminado
b aderencia no cilindro da la prensa o mais comum

1
c aderencia no lAbio da caixa de vacuo dos feltros da 19 e 2

1 prensas ocorrcincias sob determinadas condigoes de maquina
d deposigao em paredes de tanques da preparagao de massa

principaimente apps a refinagao aumento de temperatura

A ultima ocorrencia de problcma operacional nas maquinas de

papel devido a pitch data de setembro de 1982 Neste periodo nao houve m
dangas significativas no teor de extrativos da celulose nem diminuigao
da area de sujeira spots de pitch na folha de celulose

IV Metodos de Avali ein Fabrica

De forma a se avaliar se o tratamento que ester sendo realizado
e eficiente ou se as caracteristicas da resina permaneccm constantes sao
utilizados os seguintes erilerios de avaliagao

1 Teor de extrativos em eter na celulose nao apresentam correlagao com
aderencia de pitch no sistema

2 Area de sujeira spots na folha de celulose controle realizado du

rante todo o dia Apresenta boa correlagao com o tratamento realizado
mas pequena correlagao quanto a potencial de problema com pitch em ma
quinas de papel

3 Espadas de ago inoxidavel instalouse espadas de ago inoxidavel nos

dutos de descarga dos filtros lavadores do branqueamento Apresentam
boa correlagao com a eficiencia do tratamento empregado

Nero existe

correlagao de apresentar problemas em maquina de papel
i 4 Acompanhamento da celulose em maquina de papel a qualquer alteragao

no tratamento ou ocorrencia em maquina de papel sao realizadas in

vestigagoes de forma a caracterizar a composigao a ou causas possi

veis da ocorrencia

Na fabricagao de papeis sio utilizados ingredientes quimicos
que sob determinadas condigoes combinam se com a resina contida na c
lulose portanto asincrustagoes encontradas mostram uma mistura de r
sina da madeira com estes produtos Cada maquina de papel apresenta

um

comportamento diferente com relagao ao pitch A celulose que causa incru
tagoes eni uma maquina pode nao afetar a operagao cm outra maquina pro
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duzindo o mesmo tipo de page

Devido a estes fates tornase dificil a analise do potencial de

problemas de pitch de uma celulose por meio das avaliagoes empregadaspois
os problemas dependem tambem do sistema de preparagao de massa no processo
de fabricagao de papel

Ribliografia

1 Pulping Process Sven A Rydholm

2 A Primer on Pitch Problems Larry H Allen Tappi abril de

1979

3 Planned Pitch Control JVLa Marre Pulp and Paper agosto

de 1964

4 The Nature of Pitch and Characterization of Colloidal Pitch
Unbleached Kraft Sulphite and Groundwood Pulps LHAllen

Pulp and Paper Research Institute of Canada



abcp

associaQao tecnica brasileira de celulose a papel
Telefone 572 9182 Rua Ximb6 165 CEP 04108 Sao Paulo SP Brasil



NEWTON RO8RTO MARTINS

NALCO 13

M A

CONTROL DE PITCH

S Paulo



0



PITCH

WHAT IS IT

WHAT CAUSE IT

WHAT VARIABLES INFLUENCE IT

HOW IS IT INDENTIFIED

14HAT DOES IN COST

WHAT METHODS HAVE BEEN USED TO CONTROL IT

ARE THERE ANY NEW CONTROL METHODS
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