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estudos sobre espécies de
madeiras brasileiras

INTRODUGAO

Na convengdo da ABCP do
ano pas:ado, a Defibrator dis-
cutiu o seu processo para celu-
lose termomecénica e forneceu
informagdes sobre o projeto da
nova fabrica de 350 TPD de ter-
momecénica (TM) da fabrica de
papel Hailsta. Além disso, nods
apresentamos os resultados da
pesquisa continuada a fim de se
obter a possibilidade de produ-
zir um tipo de celulose termome-
canica apropriada para papéis
de impresséo a partir de Euca-
lipto saligna.

Este ano, nos pretendemos
apresentar dados de operagéo da
fabrica termomecaénica da Halls-
ta como também fornecer mais
resultados a respeito do nosso
trabalho com Eucalipto saligna,
e para nos, de aspécies mais
exéticas como a Gmelina e Bo-

leira, com as quaix ndés entra-
mos em contato através esse
projeto. Nos vamos também dis-
cutir a celuiose TM a partir de
algumas espécies de pinho, Pi-
nho taeda e Pinho elliotti, as
quais, como as previamente cita-
das madeiras duras, iém a pro-
priedade de ter crescimento ra-
pido e sdo bem conhecidas por
esta audiéncia,

Aspectos morfclégicos sobre a
Produgdo de Celulose (Pasta)
Mecaénica

As caracteristicas das pastas
produzidas mecanicamente, sao
determinadas basicamente, pelo
comprimento médio da fibra, dis-
tribuigdo do comprimento da fi-
bra, grau de fibritagéo da fibra e
flexibilidade da fibra. Essas pro-
priedades no eniretanto, séo de-
terminadas primariamente pela
morfologia da matéria prima € se-
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cundariamente pslo equipamento
utilizado para a producdo da
pasta.

Assim, uma celulose de fibra
longa, tem geralmente mais al-
las propriedades de resisténcia,
do que aquelas de fibra curta,
especialmente no que se refere
& resisténcia no estado umido da
folha continua (web) e fator de
rasgo. Uma celulose de fibra
curta, por outro lado, pode for-
necer melhores propriedades d2
formacgdo, resultando em papel
mais liso e de mais alta opaci-
dade. O equipamento envolvido
na produgao de pasta mecanica
sempre resulta na redugéo do
comprimento da fibra. Um ma-
terial com fibra de parede grossa
que requer aita aplicagao de
energia para obtengao de boa fi-
brilacdo e flexibilidade da fibra
forneceré usualmente uma pasta
de fibra mais curta do que aque-
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FIGURA 1
DIMENSUES DE FIERAS
ESPECIES NOME M INGLES O AR IMEENTO IESPESSURA DA FRAGRO MEDTA DE
MEDIO DE PAREDE PAREDE
Me 3
POPULUS £UROPEAN
TREMULA ASPEN 1.0 3.0 28
EUCALYPTUS SYDNEY BLUE
SALIGNA GUM 0.9 4.0 64
GMELINA GMELINA
ARBOREA 1.0 4.0 a9
JOANNESIA BOLEIRA
| PRINCEPS 1.7 4.5 50
PICEA SCANDINAVIAN
ABIES SPRUCE 3.5 3.0 3
PINUS LOBLOLLY
TAEDA PINE 4.0 5.0 41
1 PINUS SLASH
ELLIOTTNH PINE 2.3 4.0 38
FIGURA 2
COMPARAGT0 ENITE PASTAS TER®-ECANICAS DE DLUIS TADA;
PINUS ELLIOTTII, PINUS RADLATA, E ABESQ LSCAXDINAVO
PINUS TAERA PINUS ELLIOTTI PINUS ARETQ ;
oM SIM Clm* SEM RADIATA LSO
PRODUTOS QUENICOS PROYUTIS QITMICOS
FREENESS ml ESE: 160 2 1] i 100 150
COMPRIMINTO DE RUPTURA m: 3.4 27 2.9 27 3506 3500
EATOR' D} RASGO 155 65 64 €5 ‘80 75
CONTEONC DE FRAGENTOS %:0.05 0.30 0.08 0.35 0.20 0.20-0.50
BRANCURA” %: 61 56 60 &3. 52 60
COEFTCEENTE DE
"SPECIFIC LIGHT SCATT™ | cm?/g: 426 475 A5 4430 440 550
#2,5% SIEITO DE SN0 .\‘aﬂzsﬂs . . .
PROPRIZDADES DC RESISIENALY BASEALAS ™ CELULOSE NRO DEFURADA
FIGURA 3
CARACTERTSTICAS DE CELULOSE TERMD-MECANICA DE
BOLEIRA E GMELINA
BOLEIRA- GMELINA
SULFITO BE SODIC NazSOj %15 %: 1.5 15
HIDROXIDO DE SUDIO NaOM %:0.3 %: 1.3 0.7
FREENESS m!CSF: 145 ) 175
COMPRIMENTO DE RUPTURA m: 2600 3000 2000
FATOR DE RASGO .31 35 26
CONTEODO DE' FRAGMENTOS (SHIVES) %:0.14 <0.01 0.14
BRANCURA %: 60 60 47
COEFICIENTE ESPECIFICO DE DISIRIBULGAQ DE LUZ cmi/g: 635 576 585

PRESSAD DE VAPOR

PROPRIEDADES DE RESISTENCIA BASLADAS FM CEVILOSE NAD DEIRADA

la obtida de um material de fi-
bras de parede fina. Para 0 ma-
terial de fibras de paredes gros-
sas & portanto frequentemants
hecessario produzir-se uma in-
chag@o das fibras pela aplica-
¢do de um tratamentd quimico
antes do estagio de refinagio,
a fim de se produzir uma pasta
de fibras aproprizdamente fle-
xiveis.

A fig. 1 mostra os comprimen-
tos de fibras e espessura de suas
paredes em diversos e diferen-
tes matérias fibrosas. De “‘po-
plar” e “spruce”, ambas espé-
cies de paredes finas, podemos
produzir pasta mecénica sem
adicado de produtos quimicos pa-
ra a inchagao da fibra. Pinhos
e até mesmo um Eucalipto de
alto grau, podem ser tratados
quimicamente com vantagem pa-
ra aumentar a inchagao das fi-
bras. O Eucalipto saligna e a
Gmelina arborea. espécies ds
fibras curtas e de paredes gros-
sas, hd3o podem naturalmenie
fornecer pastas com as mesmas
propriedades de resisténcia co-
mo a fornecida pela “spruce”
Scandinava de fibras longas,
mas, ¢cmo exemplo, devem ser
malérias primas excelentes para
fabricagdo de qualidades para
imprezséo. Por outro lado, os pi-
nhos devem ser aplos fornecar
pastas com propriedades de re-
sisténcia similares as da “spru-
ce” porém com a aplicagéo de
maior energia. A Boleira, ou
Johannesia Princeps, tem um
comprimento de fibra entre as
madeiras duras e madeiras mo-
les e assim deve fornecer me-
lhores propriedades de resis-
tencia do que o Eucalipto sa-
ligna,

Estudos na Fabrica Piloto

Na fig. 2 sdo mostrados al-
guns resultados do nosso traba-
lho fevado a efeito na nossa fa-
brica piloto com Pinho taeda e
Pinho elliotti. Num conjunto
de experimentos, os cavacos fo-
ram pré-tratados com 2,5% d=
Na.S0; antes de serem proces-
sados termomecanicamente, en-
quanto> que num segundo con-
junto foram produzidas direta-
mente pastas TM. A pressao de



vapor no preé-aquecedor foi de
1.5 kg/cm* em todos ©s tlestes,
Todos ©s dados da fig. 2, estdo
haseados em pasta nédo peneira-
da. As pastas termomsacanicas
produzidas por estes pinhos,
em conjunto com diversos ou-
tros pinhos como pinho  Scots
e pinho “Longleaf”, tém proprie-
dades de resisténcia aproxima-
damente 209% mais baixas do
que a pasta TM produzida psla
spruce Scandinava. O pinh2
Radiata de fibras longas, forne-
ceu por outro lado, uma pasta
com propriedades de resisténcia
e mesmo nivel do que a da
spruce Scandinava. O pré-trata-
mento com Na.SO; resultou em
melhorias especialmente no com-
primento de ruptura, redugdo de
taliscas (shives) e na brancura.
Para obtencdo de coeficiantes
de distribuig&o tac altos como na
gpruce, é necessario refinar até
valores de ‘“freeness” mais bai-
X0s, como € de pratica em algu-
mas aplicagBes comerciais.

As caracterislicas da pasta TM
da Boleira e da Gmelina, quimi-
camente pré-tratadas sdo mos-
tradas na fig. 3. Os dados mos-
tram que a Boleira tem excelen-
te brancura e altas caractaristi-
cas de resisténcia se compara-
das as madeiras duras comuns.
A Gmelina, com as suas fibras
mais curtas & por isso mesmo
mais parecida com uma madeira
dura normal, tem propriedades
de resisténcia mais baixas do
gre a Boleira. Porém, por outro
lado, 0 seu coeficiente de distri-
buigdo €& excelente, podendo
ser comparad> com a pasta me-
canica oblida da spruce Scandi-
nava em desfibradores de pedra.
Pode-se dizer que a Gmelina
pode fornecer uma pasta meca-
nica comparéavel 4 do Eucalipto
saligna. Essas pastas respondem
muito bem ao branqueamento
por peréxido. A aplicagdo de
1,5% de Per6xido a pasta TM da
Gmelina, pode por exemplo, re-
sultar num aumento de brancura
de 50 até 70 unidades SCAN.

Nossa experiéncia geral é de
gue as madeiras duras s&o mais
facilmente branqueaveis com
uma aplicagao moderada de pe-
roxido enquanto, pastas de pi-
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FIGURA 4

CARACTERYSTICAS DE CELULOSE DE EUCALIPTO SALIGNA

PROCESSD SODA FRIA

NOMERO DA CELULOSE

SULFITQ DE S0DIC Na, 505

HIDRIXINO DE SODIO KaOH

TFREENESS

COMPRIMENTO DE RUPTURA

TFATOR DE RASGD

BRANCURA

COEFICIENTE ESPECTFICO DE BISTRIBUICAD DE LUZ

2

%: 1.0 0.5
%: 1.0 0.5
ml CSF: 70 70
m: 4500 2700

46 35
9%: 52" 58
cmt/g: 490 600

nhos e mesmo dz spruce, sdo
mais dificeis de branquear.

Na convengéao do ano passado
nos relatamos os resultadzs do

processamento mecénico € qui-

mico-mecénico do Eucalipto sa-
ligna. Uma vez armazenada estz
madeira, os valores de brancura
se tornam comparativamente bai-
Xx0s. Foram feitos uma nova sé-
rie de testes de procassamento
utilizando soda a fric € madeira
fresca e os resultados sdo mos-
trados na fig. 4. Os dados mos.
fram que deve ser possivel sem
branquear, produzir qualidades
para impressao, com esss tipo de
pasia. Pelos resultados obtidos
em experimantos levados a efei-
to em maquina de papel do labo-
ratorio de pesquisa da MoDo, na
Suécia, nos estamos convanci-
dos que & possivel produzir pa-

pel jornal e também qualidades

para revistas, partindo-se d= um
suprimento de mas:a principal-
mente constituido por pasta ds
Eucalipty> saligna.

Nés queremos mencionar qua
na area de brangueamento por
peréxido de pastas mecénicas e
termo-mecanicas e no desenvol-
vimento de papéis graficos de
alto grau com um alto conteldo
de pasta mecanica, nds estamos
asscciados com a MoDo na Sué-
cia, para um programa compre-
ensivo e continudo de pesquisa.

Qutra interessante aplicagas
de pasta TM de madeiras duras
branqueadas por perdxido, esta
na fabricacio de papel “tissue”,
toalhas sanitarias, guardanapos
e ouiros produtos disponiveis,
onde a principal caracteristica
se silua na habildade do mate-
rial de absorver liquidos quando
cemprimido. A Defibrator recen-
temente entregou uma fabrica
para a producdo de pasta TM de
madeira dura, e que ser& utili-
zada e€m conjunto com outra fa-
brica de kraft de madeira mole,
para a produgdo dos produtos
acima mencionados.

O que temos discutido até

FIGURA §
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agora, sdo os resultados em es-
cala de laboratdiio pilote mas
nés temos confianga que eles
(resultados) poderdo ser repro-
duzidos em escala industrial. As
qualidades das pastas obtidas
agora na fabrica TM da Hallsta,
correspondem muito bem as pro-
priedades obtidas nos estudos
em escala piloto feitos nos nos-
sos laboratorios e antes da “par-
tida” da fabrica Hallsta.

FABRICA TM HALLSTA
Projeto da Fabrica

A fabrica de pasta termome.
canica foi projetada e fornecida
pela Defibralor para uma capa-
cidade de produgdo de 350 to-
neladas meétricas por dia, e en-
trou em operagédo em Marga ds
1974.

Basicamente a fabrica de pro-
cessamento termomecénico fem
4 estagios priméarios de refina-
¢do © mais trés secundarios 2
ainda um refinador para rejeitos
{fig. 5). Os dois pre-aquecedo-
res verticais cada qual alimenta
dois refinadores do primeiro es-
tagio. Antes de sua entrada nos
pré-aquecedores, 05 cavacos S80
lavados a fim de se remover ma-
teriais estranhos, como frag-
mentos metéalicos, pedras e areia.
Os cavacos s#o alimentados no
pré-aquecedor por intermédio de
uma rosca cbnica a qual com-
prtime os cavacos para deniro
de um plug de aperto para va-
por. Com excegdo da ‘“partida”
o vapor gerado pelos refinado-
res € suficiente para o pré-aque-
cimento dos cavacos. Do pré-
aquecedor os cavacos s@o all-
mentados aos refinadores do
primeiro estagio por roscas gé-
meas localizadas no fundo do
pré-aquecedor. Depois da passa-
gem através os refinadores de
discos, a pasta € soprada para
dois ciclones para remogéao do
vapor., A pasta do primeiro esta-
gio é diluida com agua branca
no fundo dos ciclones e trans-
portada para os refinadores dc
segundo estagio.

Antes do peneiramento a pas-
ta é armazenada num tanque a
consisténcia de 3% e numa tem-

peratura de 75-80°C por carca
de 20 minutos para remogio da
latenticidade. A pasta é peneira-
da e 0s aceitcs das peneiras séo
tratados em depuradores cantri-
fugos. Os rejeitos das pengiras
g dos depuradores sdo desagua-
dos num filtro a vacuo para uma
consisténcia de 18% e separa-
damente tratados num refinador
idéntico aqueles do estagio se-
cundario. A pasta peneirada é
poés-refinada a 49 de consistér.-
cia por um refinador a pressao
(pump-through).

O3 refinadores sé@o do tipo
Asplund RL(P) 50 8, de um uni-
co disco rotative e operados a
1500 rpm, ¢ada um deles co-
nectado & um motor de 4500 kw,

Condicdes de Operacdo

As condigbes de operagéo na
fabrica lermomecéanica, & que
foram estabelecidas como resul-
tado de um ano de experiéncia,
podem ser vistas na fig. 6. Até
recenlemente as condigdes de
pré-aquecimento eram mantidas
em relativa suavidade, cerca dsz
1 agt, porem nos mesas passa-
dos a pressdo foi mantida em
1.8-2.0 atg. Essa press@o mais
alta resultou numa operagao
mais uniforme e fornece uma
pasta com c¢onteudo menor de
taliscas (shives} € coem uma

fragdo maior de fibras longas. A
temperatura mais alta resultou
numa brancura levemente mais
baixa e num menor coeficiente
de distribuigio.

A distribuicdo da energia para
a refinagdo & normalmente tal
que dois tergos s&0 consumidos
no primeiro estigio e um tergo
no segundo. Issoc permite um sis-
tema flexivel no qual o terceiro
refinador do segundo estagio
atua como uma unidade de assis-
téncia (stand-by) para tanto o
segundo estagio como também
para o refinador de rejeitos.

A adicado de agua na zona de
refinagao dos refinadores pare-
ce ser uma variavel de operagao
importante. Em Hallsta eles
acharam que as condigbes oti-
mas para a qualidade da pasta
e operagdo @uave ocorriam
quando agua suficiente era adi-
cionada aos cavacos para for-
necer uma consisténcia de saida
do refinador de cerca de 25%.

Agua é também adicionada ao
ciclong de pasta para torna-ia
menos fofa e assim methorar a
alimentagédo para os refinadores
do segundo sstagic. A consis-
iéncia da pasta que alimenta os
refinadores do segundo estagio e
o refinador de rejeitos esta ajus-
tada em 18-209% e é controlada
pela adigdo de agua na rosca
de alimentagéo,

FIGURA &

CONDIGOLS OPCRACIONAIS DARA TROULSEAMINTO DE
PASTA TERMO-MECANICA NA LSERICA DE PAPEL IWLLSTA

PRE ~ACUEC MENTO
PRESSAO DE VATOR, ATM
TEMPERATURA, 9C.

TEMPO DE RETENGAQ, MIN.

REFINAGRO

ESTAGIO DE REFINAGAO

PRODUGAD FOR REFTXADOR, TON/HORA
CARGA DX MITOR, MW

CONSLMO FSPECTELDD 1 EMLRGTA, 3vI/T
CONSISITNCIA DE RIFINAGRD,

FREENESS. nlCSF

1.0-2.0

115125

2-3

FRIMARIO SECUNDARIO E
REJEITOS

35.4.0 46.53

35-4.0 2.8-35

960 - 1050 600 - 700

25-30 18-20

300 - 400 150 - 200




Um dos paradmetros mais im-
portantes na produgdo de pasta
T™M & o modelo (pattern) ou pa-
drdo dos discos do refinador.
Em conjunto com a Hallsta nds
estamoOs ainda processando um
programa substancial de avalia-
¢do a fim de achar o materiaj
mais apropriado e 0s padrfes
mais indicados dos discos para
a nossa finalidade. O nosso alvo
€ o de utilizar discos que permi-
tam uma aplicagdo alta de ener-
gia numa grande abertura en-
tre discos. Nos acreditamos que
uma alta aplicagdo de encrgia
€ conseguida se 0 espago entre-
discos estiver bem cheio e o
impacto de frequéncia exercida
sobre as fibras for alto. Essa
idéia resultou na utilizagdo de
padrées com espagamento bas-
tarefa seria conforme acredita-
discos do estator, cuja principal
tarefa seria conforme acredita-
mos, em segurar o material na
2>na de refinagdo. Nos discos do
rotor, um padréo um pouct mais
aberto e com algumas barras
transversais, a fim de prevenir
um transporte radial muito ra-
pido do material.

E também importante que a
cperagdo de cada refinador seja
continuamente inspecionada. Em
Hallsta eles utilizam um grafico
de Conteudo de Fibras Longas
(isto é Bauer McNett fragdo ma-
Ilha 30) versus “freeness” para
esta finalidade. O conjunto con-
teudo de fibras longas contra
“freeness” pode ser generaliza-
do em duas linhas retas confor-
me maostrado na fig. 7. Abaixo
de uma certa abertura entre-
discos predomina o corte das fi-
bras. N2 caso de ndo se estar
na zona ou area de corte de fi-
bras, mas a frag@o de fibras lon-
gas é ainda pequena se compa-
rada com a “freeness”, a indi-
cagdo é a de que as condigdes
do disco sd0 mas cu entdo, de
que exisle outro distdrbio ope-
racional.

Aparéncia das Paslas ao
Microscépio

Para tipcs diferentes de pas-
tas o fraccionador Bauer McNsatt
n&o fornece uma descrigdo mui-
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FIGURA 7

ARENIO DA ARERIURA ENTRE DISCOS

AREA DE CORTH
DAS FIBRAS, QUEDA:

2-3% POR 10 ml CSF

BAIER Mc NETT + 30 MALIINS FRAGAQ

JREA DE FIRRILIZAGED.

QUEDA: 0,6 - 0,74
POR 10 mi CSF

_p

to detalhada, pois o material
contido numa certa fragdo de
comprimento de fibra pode ser
diferente no que diz respeito a
outfras propriedades.

Um caminho para consubstan-

ciar quantitativavemente este fa-
to, & o de estudar e comparar a
pasta sob o microscépio. Na fig.
8 sdo apresentados micrografi-
cos de exame eletréonico de fo-
lhas secas e congeladas de pas-

FIGURA 8

Fotos microscopicas (700 vezes de aumento) de pasta mecanica (acima esquerda), pasta
™ (acima direita), Mg-Sulfito de alto rendimento (abaixo esquerda) e de suprimento
convencional para papel jornal (abaixo direita)
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ta TM, pasta mecénica, pasta FIGURA 9
Mg-sulfito de alto rendimento, e
também de um tipico e conven- T e T

ciona! suprimento para papel 7 T
jornal. B2

E bastante facil de vez que
existem diferengas bas‘ante gran-
des entre a pasta TM e a pasta
mecénica € essas diferengas
vcorrem em grande parte nos fi-
nos das respectivas pastas. As
diferengas na fragdo dos finos
ndo podem ser afetadas pela
adigdo de celulose quimica qus
contém relativamente poucos fi-
nos. Portanto as diferengas de-
vem ser esperadas entre pasta
TM e o suprimento convencio-
nal para papel jorpal.

TON/DIA
g
|

PROTEICAD

FREENESS .ml

RAUER
M -HETT
+ 30 mesh

RESISTEXCIA DA
FRHA MW

Resultados da Producéo

Nas figs. 9 e 10 foram apresen-
tadas as médias mensais de pro-
dugio e de qualidade da fabrica 1§
de pasta TM da Hallsta desde a ,
sua partida em Margo de 1974, o o] o e
O desenvolvimen da resistén. ‘
cia da folha continua Umida pro-
vou ser um indicador de condi-

2500

2000

g

o«
S

anga da potencialidade da pasta

para a fabricacdo de pape!. gg s ~ Mﬂ/ﬁﬁj\/'_\
Eles acharam que a pasta T™M " wl .

!_'

com uma resisténcia da folha
Gmida de 130 ou maior é muito
atraente para os fabricantes de
papel. Para comparag@o deve

&

BUICRD,
g

. COCFICTENTE ESPE-
CIFICO DE DISINI=
]
8
1

ser dito que a resisténcia da T o e o
folha Umida da pasta mecénica

fabricada por eles em desfibra-

dores de pedra é de cerca FIGURA 11
de 100.

Como esta mostrado nos gra- 20

ficos existe um desenvolvimento
bastante similar para o fator de ‘ . _ I

rasgo e resistencia & tensdo co- 50 P 3 Y

. o

R M T

mo acontece com a resisténcia PICIR T LN
da folha Umida, o que vem in- e

dicar um certo grau de correla- . s .

FATOR TE RASGD
-
-

¢d0. Este fato & posteriormente .
demonstrado peia fig. 11, onde

as meédias diarias para o fator,
de rasgo e resisténcia & tensao 1 L
durante um periodo de 3 meses .

30003 =, " L R A

séo0 projetados contra o0s valores
de resisténcia da fotha amida.
A brancura da pasta TM &

L LU
L ]

algo ‘menor que aqueia da pas-
ta mecénica fabricada a partir
da mesma matéria prima. Esta 20008 o | e - _
menor brancura n&o determina 1

CMPRDMENTO DE RUPTURA, m
L
-
-
.
]

no entretanto, nenhum problema %0 100 110 120 130 140 150 160 170
severo desde que se pode me- FESISTENCIA DA TOLIA THIDA



lhora-la com seguranga . pela
adigdo de bi-sulfito de sédio nos
pré-aquecedores. Uma adigao de
0,3-0,5% de biszulfito a pasta,
methora a brancura em 2-3%
Eirepho, que & o suficiente para
os seus propoésitos. O coeficien-
te de distribuigdo da pasta TM &
mais baixo do que aquele da
pasta mecénica, porém como a
pasta TM permite um contetrdo
menor de pasta quimica, a opa-
cidade do pape! jornal final, ndo
é afetada.

As experiéneias da Hallsta na
utilizagdo da pasta TM na sua
fabrica de papel tem sido muito
positivas do ponto de vista de
gue eles estdo aptos a produzir
com seguranga a pasta com uma
resisténcia de folha dmida de
130 ou mais alta — fig. 12. Com
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tal pasta substituindo cerca de
75% de pasta mecanica no su-
primento, eles podem produzir
na sua maquina 11 de papel jor-
nal com largura de 8,5 metros e
na velocidade de 840 m/min.
(2750 ppm) papel jornal de 49
gr/m* e ulilizando somante
12-13% de pasta quimica. O
conte(do normal de pasta qui-
mica do suprimento da MP 11
sem ulilizar a pasta termomecé-

141

nica é de 229 para 49 gr/m2
Existe no entretantc muito fortes
evidéncias de diminuir ainda
mais o contettdo de pasta qui-
mica do suprimento e nés esta-
mos confiantes de que 0 obje-
tivo na Scandinavia de produzir
papel jornal regularmente ulili-
zando someénte pasta TM sera
realizado num futuro bem pré-
ximo.

Baseados nas experiéncias
positivas em Hallsta, a Holmens
Bruk decidiu investir numa fa-
brica de pasta TM com produ-
¢330 de 1000 TPD, no seu nowvo
complexo em Braviken. As pri-
meiras 8 maquinas da Defibra-
tor estardo em operag&o em
Abril de 1977, enquanto que as
outras 8 maquinas entrardo na
linha em Setembro de 1977.



