
No artigo anterior abordamos as

principaisetapas doprocessamento
de fìhras secundÆrias relembran

do desagregaçªo e despastilha
mento depuraçªo fracionamento

dispersªo e fragmentaçªo refina

çªo desaguamento ou engrossa

mentobranqueamento estocagem
e mistura Agora vamos comentar

um pouco mais as fases menos

comuns fracionamento e depois
dispersªo e fragmentaçªo

0 fracionamento posterior às

operaçıes de desagregaçªo e

depuraçªo constituise em um

processo de requalificaçªo do

material fibroso ou seja Ø um

processo de subdivisªo fraciona
mento fleuma polpa de aparas de

qualidade medíocremaiscomu

mente de embalagens usadas de

papelªo ondulado de modo a se

obter urna parcela de fibras longas
separada da parcela remanescente

tle fibras curtas A finalidade do

fracionamento poderia ser

utilizaçªo das deras fraçıes
para fabricar dois tipos diferentes

de papel

utilizaçªo das duas fraçıes em

duas ou mais camadas de uma

mesma folha de papel

recomhinaçªo das duas fra

çıes depois de a fraçªo de fibras

longas ter sido submetida à refi
naçªo para melhoria de proprie
dades mecânicas

Esse œltimo procedimento pode
representar alØm de preservaçªo
de qualidade apreciÆvel economia

de energia pois o refina seria apli
cado àfraçªa defibras recuperadas
com potencial de ser realmente

beneficiada Contudo as maiores

vantagens dofracionamento acon
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tecem quando as fraçıes da polpa
sªo utilizadas para fins diferentes
ou seja afibra longa para papelca
pa e afibra curta para papelmiolo
ou testliner neste caso com as

fibras longas na face de cobertura

e as fibras curtas na base

A depuraçào por peneira pressuri
zadaobjetiva a renlaçªa deastilhas
faixes defibras e impurezas sólidas

Para tanto sªo utilizadas depurado
res de peneira com configuraçªo
apropriada ao tamanho à forma

e à deformabilidade dos contami

nantes AlØm disso hÆ casos em

que se pretende obter a separaçªo

Tabela 1 Características cie polpa cie
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das fibras segundo propriedades de

comprimento ou flexibilidade e Ø

justamente este o processo de fra

cionamento Tal efeito Ø obtido com

equipamento normal de depuraçªo
pressurizada mas em que foram

introduzidas pequenas embora

eficientes modificaçıes furos ou

fendas menores geralmente com

perfil de ângulozero e condiçıes
de operaçªo tambØm com certos

ajustes Vale lembrar todavia que
ainda nªo existe a possibilidade
de uma separaçªo precisa entre

as fases de fibras longas e fibras

curtas somente Ø possível o en

riquecimento da concentraçªo de

fibras longas em uma tias linhas de

fluxo tia peneira

Caracterïsticas da massa

alisiarr enit a

Para visualizaçªo de efeitos a

Tabela 1 mostra propriedades e

classificaçªo de comprimento das

fibras de polpa de embalagens de

papelªo ondulado alimentadas à

peneira fracionadora enquanto a

Tabela 2 apresenta características
das diversas fraçıes da polpa

pósfracionamento Embora os

dados sejam de polpa europØia a

relaçªo de valores Ø vÆlida como

referºncia de resultados A Tabela

3 par sua vez campara carac

terísticas físicas das fibras dos

fluxos das polpas de alimentaçªo
aceito e rejeito

de papelªo ondulado alirnerltada à peneira de fracionamento

de papeloondulado Um estudo cornuarativo de massa

Tabela 2 Efeito tio fracionamento rias características da polpa

enso fracionada

Massa de

alimentacªo
Fraçªo de aceito

fibras curtas
Fraçªo de rejeito

fibras longas

Largura ranhuras da peneira mmj 02

Taxa de rejeito 50

Velocidade do rotos RPM 960

ConsistŒncia 70 090 056 122

Drenabilidade iCSF˝ 490 190 570

Comprimento das fibras mm 110 087 133

Volume mLl 391428 467103

Peso g 2192 5699

Proporçªo em peso 1 28 72
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Tabela 3 Comparaçªo de propriedades de resistŒncia entre massa de alimentaçªo e fraçıes de aceito e rejeito

Propriedades Unitlatle Massa de alimentaçào
Aceito

fibras curtas
Rejeito

fibras longas
Cornprirnento das fibras Imop 087 x33

ccarseness mgmi 01T U37 0182

Orenabirare iCSFI X90 90 ü70

Pefinaçªo @ 3D g iRev

17ensrade kgí m 539 60 507

˝ndce tle arrebentamento kPamg 301 303 291

˝neice ce traçªo Nng 30 í 336 293

Alongamento nptura Imm 28 33 22

˝noce rergoez iVlrVmkg 32 34 36

Esmagamento Øe are iNi 136 160 126

˝n6 ce Łe rasgo Nmkg 695 472 78

Scott bond Wiml 21 377 t 72

ircce SCT iNin çl 47 í82 36

Aspereza mL m nl 2442 í 800 2552
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Diferença de efeito

entre peneiramentr

CritØrios como taxa de separaçªo
enriquecimento e eficiŒncia de limpe
za definem e avaliam os processas
de separaçªo e isso inclui o fracio

namento Assim a relaçªo aplicada
à separaçªo de contaminantes pode
ser aplicada à separaçªo de fraçıes
específicas de fibras

em que T Ø a taxa de separaçªo
da fibras longas fIe Ø a massa de

fibras longas no fluxo de entrada
e fl Ø a massa de fibras longas no

fluxo tlo aceito
0 diagrama da Figura 1 mostra

taxas de separaçªo valendo notar

que a linha de 45corresponde a dis

tribuiçıesiguais ou seja pontoem
que a repartiçªo do fluxo de entrada

em fluxos de aceito e rejeita ocorre

em funçªo tlo volume do fluxo de re

jeito mas mantendo concentraçıes

iguais em ambos os fluxos

ontluaco Um estude ccmparativo de massa
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Figura 1 Diagrama de separaçªo
para impurezas fibras longas e

fibras curtas

Como visto Ø finalidade da

depuraçªo remover somente

impurezas sólidas mantendo

inalterada a distribuiçªo das

fraçıes de fibras nos fluxos de

rejeito e aceito 0 fracionanento

procura modificar a composiçªo

da suspensªo segundo critØrios

tle comprimento tlo fibra ou de

sua flexibilidade Os objetivos
podem ter variaçıes como

fraçªo de fibras curtas fluxo
do aceito com o menor teor pos
sível de fibras longas

fraçªo de fibras longas fluxo
do rejeito com rendimento mÆ

ximo e omenor teor possível de

fibras curtas
fluxo tlo aceito fibras curtas

praticamente isento de fibras

longas
Considerando por exemplo

corno fraçªo de fibras longas
o material retido em tela malha

14 isso implica que a curva ou

pontos de operaçªo para esta

fraçªo deverªo situarse tªo afas

tados quanto possível acima da

linha tlo distribuiçªo uniforme a

diagonal em 45
Na próxima ediçªo da Nosso

Papel continuaremos a abordar

outras etapas do processamento
de fibras secundÆrias Agradeço
a atençªo e atØ lÆ a


