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secundarias

No artigo anterior, abordamos as
principais etapas do processamento
de fibras secunddrias — relembran-
do: desagregacdo e despastilha-
mento; depuracdo; fracionamente;
dispersdo e fragmentagdo; refina-
cdo; desaguamente ou engrossa-
mento; brangueamento; estocagem
e mistura. Agora, vamos comentar
um pouco mais as fases menos
comuns; fracionamento e, depois,
dispersdo e fragmentagao.

0 fracionamento, posterior as
operacOes de desagregacdo e
depuragdo, constitui-se em um

processo de requalificagdo do
material fibrosc, ou seja, & um
processo de subdivisao (fraciona-
mento) de uma polpa de aparas de
qualidade mediocre — mais comu-
mente de embalagens usadas de
papeldo ondulado —, de modoase
obter uma parcela de fikras longas
separada da parcela remanescente
de fibras curtas. A finalidade do
fracionamento poderia ser:

» utilizacdo das duas fracbes
para fabricar dois tipos diferentes
de papel;

= utilizagdo das duas fragdes em

0 raclonamente de (s

duas ou mais camadas de uma
mesma folha de papel;

* recombinagdo das duas fra-
¢Oes depois de a fragdo de fibras
longas ter sido submetida a refi-
nacdo, para melhoria de proprie-
dades mecdnicas.

Esse Gltimo procedimento pode
representar, além de preservacao
de qualidade, aprecidvel economia
de energia, pois o refino seria apli-
cado afragac de fibras recuperadas
com potencial de ser realmente
beneficiada. Contude, as maiores
vantagens do fracionamento acon-
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tecem quando as fragoes da polpa
sdo utilizadas para fins diferentes,
ou seja, afibra longa para papel-ca-
pa e a fibra curta para papel-miolo
ou testliner — neste caso, com as
fibras longas na face de cobertura
e as fibras curtas na base.

A depuracao por peneira pressuri-
zada objetiva a remogdo de astilhas,
feixes de fibras e impurezas sélidas.
Para tanto, sdo utilizados depurado-
res de peneira com configuracio
apropriada ao tamanho, a forma
e a deformabilidade dos contami-
nantes. Além disso, ha casos em
que se pretende obter a separacdo

das fibras segundo propriedades de
comprimento ou flexibilidade —e é
justamente este o processo de fra-
cionamento. Tal efeito é obtido com
equipamento normal de depuragdo
pressurizada, mas em que faram
introduzidas pequenas, embora
eficientes, modificagdes: furos ou
fendas menores, geralmente com
perfil de dngulo-zero, e condigdes
de operacdo também com certos
ajustes. Vale lembrar, todavia, que
ainda nao existe a possibilidade
de uma separagac precisa entre
as fases de fibras lengas e fibras
curtas; somente é possivel o en-
riguecimento da concentracdo de
filiras longas em uma das linhas de
fluxo da peneira.

Papel

Para visualizagdo de efeitos, a
Tabela 1 mostra propriedades e
classificagdo de comprimento das
fibras de polpa de embalagens de
papeldo ondulado alimentadas a
peneira fracionadora, enquanto a
Tabela 2 apresenta caracteristicas
das diversas fragbes da polpa
pés-fracionamento. Embora os
dados sejam de polpa européia, a
relacdo de valores é valida como
referéncia de resultados. A Tabela
3, por sua vez, compara carac-
teristicas fisicas das fibras dos
fluxas das polpas de alimentagao,
aceito e rejeito.

Tabela 1. Caracteristicas de polpa de embalagens de papeldo ondulado alimentada & peneira de fracionamento

Massa de Comprimento médio da Coarseness Drenabilidade Teot de finos
alimentacao fibra (mm) (mg/m) (CSF) (%)
PO europeu 1,10 0171 490 18
Distribuicéo (%) do comprimento das fibras de PO eurgpeu por fracionador Bauer-McNett
R30 R50 R100 R200 E200
37,8 22,5 11.5 10,2 18

R = retido na tela; P = Escoado através da tela

Fonte: Mousa M. Nazhad e Sarin Soctivarakul: Fracionamento de papeldo ondulade — Um estude comparativo de massa fracionada e nao fracionada,

2004, Asian Institute of Technology — Tailandia

Tabela 2. Efeito do fracionamento nas caracteristicas da polpa

Massa de Fracao de aceito Fracao de rejeito

alimentagao {fibras curtas) {fibras longas)
Largura ranhuras da peneira (mm) 0,2
Taxa de rejeito (%) 50
Velocidade do rotor (RPM) 960
Consisténcia (%) 0,90 0,56 1,22
Drenabilidade (CSF) 490 190 570
Comprimento das fibras (mm) 1,10 0,87 1.33
Volume (mL) - 39.142.8 46.710,3
Peso (g) - 2192 569,9
Proporgéo em peso (%) - 28 72

Fonte: Mousa M. Nazhad e Sarin Sodtivarakul: Fracionamento de Papeldo Ondulado - Um estudo comparativo de massa fracionada e ndo fracionada.

2004, Asian Institute of Technology — Tailandia
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Tabela 3. Comparagdo de propriedades de resisténcia entre massa de alimentagao e fragdes de aceito e rejeito

Propriedades Unidade Massa de alimentacao . Aceity " iy
ffibras curtas) {fibras longas)

Comprimento das fibras (mm) 151 0,87 1,33
Coarseness {mg/m) 0171 0,137 0,182
Drenabilidade (CSF) 490 190 570
Pefinagao @ 30 g. (Rev.) “ - <
Densidade (kg/m?) 539 610 507
Indice de arrebentamento tkPasni*/g) 3.0 3,03 291
indice de tracao (Nm/g) 30,1 336 293
Alongamento @ ruptura (mm) 2.8 Bd 2.2
indice de rigidez (MNm/kg) 3.2 34 3.6
Esmagamento de anel N) 136 160 126
indice de rasgo (Nem?/kg) 6.95 4,72 7,81
Scott bond {J/m?) 211 377 172
indice SCT (Nm/g) 14,7 18,2 13,6
Aspereza (mL/min) 2.442 1.800 2552

Fonte: Mousa M. Nazhad e Sarin Soctivarakul; Fracionamento de papeldo endulade — Um estuds comparativo de massa fracionada e nao fracionada.

2004, Asian Institute of Technology — Tailandia

Critérios como taxa de separagao,
enriguecimento e eficiéneia de limpe-
za definem e avaliam os processos
de separacao, e isso inclui o fracio-
namento. Assim, a relagéo aplicada
a separacdo de contaminantes pode
ser aplicada a separagdo de fragdes
espenificas de fibras:

T=(f—1f)/1f,

em que T é a taxa de separagdo
de fibras longas, fi, € a massa de
fibras longas no fluxo de entrada,
e fl, & a massa de fibras longas no
fluxo do aceito.

0 diagrama da Figura 1 mostra
taxas de separacdo, valendo notar
que alinha de 45° corresponde a dis-
tribuic@es iguais, ou seja, ponto em
que a reparticdo do fluxo de entrada
em fluxos de aceito e rejeite ocorre
emfungao do volume do fluxo de re-
jeito, mas mantendo concentragoes
iguais em ambos 0s fluxos.
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0 Taxa de rejeito em peso (%) 100

Fonte: Herbert Holik: Papermaking Science
and Technology, Book 7. Recycled Fiber

and Deinking

Figura 1. Diagrama de separagdo
para impurezas, fibras longas e
fibras curtas

Como visto, é finalidade da
depuracdoc remover somente
impurezas solidas, mantendo
inalterada a distribuicao das
fragdes de fibras nos fluxos de
rejeito e aceito. O fracionamento
procura modificar a cemposigéo

da suspensao segundo critérios
de comprimento da fibra ou de
sua flexibilidade. Os objetivos
podem ter variacoes como:

» fragdo de fibras curtas (fluxo
do aceito) com 0 menor teor pos-
sivel de fibras longas;

= fracdo de fibras longas (fluxo
do rejeito) com rendimento ma-
ximo e 0 menor teor possivel de
fibras curtas;

» fluxo do aceito (fibras curtas)
praticamente isento de fibras
longas.

Considerando, por exemplo,
como fracdo de fibras longas
o material retido em tela malha
14, isso implica que a curva ou
pontos de operacdo para esta
fragdo deverdo situar-se tao afas-
tados quanto possivel acima da
linha da distribuicdo uniforme, a
diagonal em 45°.

Na proxima edicdo da Nosso
Papel continuaremos a abordar
outras etapas do processamento
de fibras secundarias. Agradeco
a atengao e até [a! @



