FABRICACAO DE PASTA MECANICA DE CAVACOS

Hi mais de quinze anos gue as revistas técnicas especializadas come-
caram a publicar com certa freqiiéncia, artigos relacionados as possibilidades
que aparentemente oferecia um processo para oObtencdo de pasta mecinica
totalmente diferente do convencional. Este processo consistia em utilizar a
madeira em forma de cavacos, 0s quais eram submetidos 4 a¢io mecénica
de refinadores de discos. Arravés das informacgdes da €poca, se vislum.
braram possibilidades muito interessantes que hoje em dia, afinal se con-
firmaram.

O processo tal como se aplica atualmente, foi desenvolvido pela BAUER
BROS, em conjunto com o “Pulp and Paper Research Institute of Canadd”
e com a decidida e valiosissima colaboragido de algumas fdbricas de celulose
dos Estados Unidos e do Canada.

Como resultado da ampla experiéncia desenvolvida jd néo existem
mais dividas sObre as vantagens do processo de que falamos. Definiti-
vamente a pasta mecdnica de cavacos ja deixou de ser uma curiosidade
interessante de laboratdrio, para se converter numa realidade pradtica
e comercial. Seu futuro esta sodlidamente assegurado e a prova irrefutdavel
disto é dada pelo mimero sempre crescente de fdbricas de renome interna-
cional gue se voltaram para éste processo, no principio para aumentar
sua capacidade de producdo limitada, em seguida ao considerar ampliagdes
;ieb certa envergadura e finalmente quando se tratou de projetar novas
abricas.

A introdu¢fo de processos e sisternas novos sempre gera uma resis-
téneia 4 sua utilizagdo, mesmo gquando se tenha observado melhorias
s6bre os processos convencionais, e o processo de pasta mecénica de
cavacos nao fugin 4 regra. Sem duivida muitos sio os que jd reconheceram
as vanitagens oferecidas por éste sistema sdbre o0s convencionais, € que
sao os seguintes:

1) TUtilizacio de quase gqualquer madeira gue se possa converter em
cavacos, incluinde sobras de serrarias e serragem.

2) Utilizacdo de toras de qualquer comprimento e gue nao sejam
necessariamente retas, mas gue naturalmente possam ser aceitas
pelo picador ou cortadora.

3} Contrdle operativo versatil e instantineo. O grau de refinacio da
pasta pode ser modificado & vontade pelo simples mover de um
dial.

4) Automacgfo e contrdle do processo por um painel central.

5) Economia de espaco, tanto no armazenamento da matéria prima
como na fabrica propriamente dita.

6) Economia de mfo de obra,

73 Uso de algumas madeiras resinosas que néo podenam Ser empre-
gadas no processo convencional.

8) Reducfo de custos de inversdo por tonelada de pasta produzida.
9) Reducao de custos de manutencio,

10) Obtencio de uma variedade de pastas de caracteristicas dJIerentes
em virtude da versatibilidade do processo bdsico.



As fdbricas que produzem pasta mecéanica de cavacos seguemn pProcessos
muito parecidos entre si, com diferencas apenas em alguns detalhes.

~Os cavacos armazenados num silo descarregam em um sistema acon-
dicionadorlavador, Fig. n.® 1, o qual separa as matérias estranhas que
acompanham 0S8 cavacos € a0 IMmesmo  tempo assegura nos mesmos um

conteido uniforme de dgua, especialmente quando provenientes de locais
diferentes.

O acondicionador-lavador se recomenda porguanto sua instalacio reduz
o desgaste do equipamento por abrasdo e produz uma pasta mais brancs
e livre de impurezas.

Seguindo o processo, 0s cavacos limpos e convenientemente humede-
cidos chegam, por intermédic de correia transportadora ou transportador
de parafuso sem fim, aos refinadores onde entido sfo convertidos em
pasta.

O processo Bauerite coloca antes dos refinadores umas prensas de
parafuso, de alta pressio, onde os cavacos sofrem uma desfibragio prévia,
eliminacio de dgua e eventualmente uma impregnacio.

Estas prensas s@o chamadas de Pressafiner e Impressafiner, sendo
esta ultima diferente da primeira pela disposi¢io de uma pequena camara
de expansfio onde o8 cavacos, logo apos serem comprimidos a mais de
500 kg/cm2 chegam & saida da prensa, livram-se da pressio e recebem
entdo uma injecdo de lixivia através de tubulagbes que podem ser vistas
na figura n? 2.

Naturalmente os cavacos comprimidos se comportam como uma es-
ponja ao poder se expandir livremente. ¥ precisamente neste momento
que a impregnacdo se efetua. Estas prensas s@o indispensdveis para pro-
cessamento de madeiras resinosas e de alto contelido de matérias organicas
corantes, como veremos mais tarde.

A titulo de informagio podemos adiantar que tanto o Pressafiner
como o Impressafiner consomem aproximadamente 5 HPD/ton, porém
economisam no minimo um consumo equivalente de energia nos refina-
dores.




A _refir;a.gﬁo se efetua em dois ou trés estdgios, utilizando-se refinadores
de_dmg discos, uns com somente um disco em rotacio, outros com os
dois discos em contra-rotagho, uns verticais e outros horizontais, depen-

dendo do fabricante do equipamento e das preferéncias do fabricante
da pasta.

_ O refinador de dois discos em contra-rotagio foi o primeiro refinador
u;1hzado para produzir pasta mecéinica de cavacos de salta gualidade e
ainda domina o mercado, pelo menos em toneladas de produgiao.

Estas unidades, Fig. n.° 3, se constituem de dois discos que giram em
sentidos opostos sObre eixos horizentals. Os cavacos sfo alimentados por
meio de um alimentador de parafusos gémeos e passam ao centro ou
dlho” de um dos dois discos. Cada disco é movido por um motor que
pode ser sincrono ou de indugico e que estd montado de tal forma que
compde unidade com o disco, eizxo e rotor.

. A base do rpfinad_c_:r € esfriada por meio de 4dgua ou oOleo para evitar
distorgOes _térmicas, ji que um dos requisitos mais importantes de um
refinador € o de manter a “luz” desejada entre os dois discos.

Oa_\da refinador leva em cada disco, seis segmentos de liga especial
que s&o na realidade as superficies de refinacfio. Os desenhos da superficie
déstes segmentos sio diferentes de acdrdo com as suas aplicacdes e sua
escolha correta constitui um fator importante na operacéo.

A vida ufil das placas ¢é varidvel e depende de muitos fatdres, tais
como: o prau de limpeza dos cavacos, a consisténcia da pasta, tipo da
madeira empregada e etc, ... geralmente se calcula entre 500 a 2.000 horas
ou mais de vida e o respectivo custo, da ordem de US$ 0,50 por tonelada
de pasta refinada.

Conhece-se a necessidade de mudanga das placas, emn parte pela cres-
cente dificuldade em alimentar a unidade, a0 mesmo tempo que a qualidade
da. pasta piora aumentando consideravelmente a proporgio de cavacos
(Jue passam Sem CONversao.

Em alguns casos a vida util das placas pode ser prelengada invertendo-
se peridbdicamente a rotacdo dos discos.

Dependendo do tamanho do sistema, qualidade da pasta desejada, e
etc. se recomenda uma refinagio em dois ou trés estagios. A fungho
déstes refinadores secunddrios é de fornecer um excesso de energia, neces-
siria para obtencio da qualidade de pasta desejada. Seu uso serve de
compensagio contra as variacbes da qualidade da madeira. A energia
que pode ser absorvida numa s0 passagem estda sujeita a amplas variacdes.
Como exemplo de umn caso extremo, um lote de madeira submetido para
provas, poderia absorver 90 HP dia por tonelada. Outro lote da mesma
espécie absorveria sdmente 60 HP dia por tonelada.

A possibilidade de que particulas ndo tratadas passem f série de refi-
nadores é muito menor do que quando se utiliza uma unica passagem.
Em particular, quando a maioria da energia & aplicada na primeira passa-
gem, as outras passagens somente justificam a defloculagdo, dispersio e
homogeneizacdo da pasta. A utilizacio déstes refinadores neste ponto,
fornece uma melhor limpeza da pasta.

O processo continua com diluicio prévia da pasta e passagem atraves
de um depurador rotativo e seus efeitos de limpeza. Esta limpeza se
completa em uma bateria de depuradores centrifugos dispostos geralmente
em trés estiagios.

Os depuradores centrifugos eliminam pedagos de casca e ouiras im-
purezas. E por todos reconhecido que as umidades de 6 polegadas com
capacidade de 100-110 GPM (378,5 — 41864 1/min) sido as mais eficientes
e mais fregiientemente utilizadas na indistria.

O rejeito do depurador rotativo pode ser tratado de vdrias formas
de acébrdo com o que ditem os padrbes de qualidade locais, e outros
fatores de ordem econdomica. Em pequenas instalacfes costuma-se recir-
cular o rejeito na entrada do segundo estdgio de refinacho, se bem que
quando o volume de rejeitos é apreciavel se aconselha utilizar uma unidade
4 parte. .

A experiéneia recolhida nos dltimos anos permite dispor de uma notavel
informacio sbbre a tiécnica mais adequada para operar os diferentes
estdgios do processo em guestdo.

No principio se trabalhou & consisténcia relativamente baixas, porém
trabalhos de investigacio realizados desde 1958, apontaram a conveniéneia
de aumentar a consisténcia.

A companhia Crown Zellerbach, em provas relatadas em 1362, com-
provou (ue uma consisténcia baixa reduz as forcas coaxiais entre as
placas ac se diminuir o tempo de retenclo efetivo & a viscosidade da
suspensio de cavacos.

As baixas consisténcias os discos trabalham o uma separagio minima
e como consegiiéncia se obtém um corte considerivel das fibras que se
reflete negativamente nas caracteristicas de resisténcia da pasta.



Quando se trabalha 4 baixa consisténcia, a fricgdo das fibras € apro-
ximadamente igual 4 que oferece a Agua e nessas condicdes tal friccdo
nido exerce agdo fisica intensa sObre os feixes de fibras. Em outras
palavras, a abertura e separacdo das fibras se deve exclusivamenie & acio
mecanica produzida pelas superficies de refinagio dos discos, e portanto
as fibras sofrem um tratamento severo.

Ao refinar 4 alta consisténcia se obtém uma aciio mecanica desfibra-
dora entre as proprias fibras, que se hem que intensa, nio tem os efeitos
cortantes gue ocasionam as superficies de refinagdo. A maior parte da
energia de refinacio se encontra portanto absorvida pelas préprias fibras,
j& que os discos neste caso se encontram suficientemente separados.

A técnica atual considera como normal, consisténcias entre 15 e 24
por cento.

Geralmente a primeira passagem de refinagio se processa entre 18
e 22 por cento.

Quando se trata de um sistema em dois estdgios, os refinadores secun-
darios trabalham & consisténcia de 15 a 18 por cento. Em um sistema de
trés estagios, recomendado para instalagbes com capacidade maior que
cem toneladas, o refinador tercidrio trabalharia a 5 ou 6 por cento.

Outro fator da maicr importancia para se obter uma boa pasta meca-
nica de cavacos € o da selegio correta do tipo de placa a ser usada
nos refinadores. Sobre éste assunto ha muito pouca coisa escrita e sdo
muito poucos os que se arriscam a discutilo. Digamos que, comparadas
com as placas refinadoras normais, as usadas geralmente neste processo
se caracterizam por ter um facetado triplice, uma espessura maior e
barras de distribuicdo reforcadas.

O efeito da acho nas placas sObre os feixes fibrosos foi descrito por
Atack e May num relatorio considerado como Unico na sua classe.

Geralmente, a experiéncia dos fabricantes de equipamento sugere o
tipo de placas a usar para se obter um detetminado produto a partir
de certa espécie de madeira. A melhor configuragic das placas sbmente
se obtém depois de vdrios meses de estreita colaboracio entre o fabri-
cante da maguina e o cliente.

Por ultimo, deve-se destacar o conceito da desfibracfio preliminar dos
cavacos e Sua importancia no processo.

No primeiro estagio de refinacfo, 0s cavacos sofrem muiltiplas fraturas
na direcio das fibras e sfo desintegrados. Esta acfio se processa na secio
das barras quebradoras das placas, ou Seja, na secio mais proxima do
“dlho” do refinador. A natureza da fratura inicial dos cavacos influencia
a qualidade final da pasta e se suspeita que esta desfibragho preliminar
pode realizar-se e controlar-se melhor numa operagic 4 parte, utilizando
urma maguina desenhada com éste proposito.

Nas instalagbes da BAUER BROS, se utilizam as prensas horizontais
de parafuso Pressafiner e Impressafiner para essa finalidade,

Essas prensas séo desenhadas de tal maneira que a compactagio possa
ser trocada simplesmente modificando-se 0s passos dos parafusos gue sao
inseridos € montados no eizo. A pressio também pode ser controlada
alterando-se a disténcia entre o parafuso e as barras que formam o corpo
da unidade e através dos quais se elimina o liquido extraido.

O Impressafiner difere do Pressafiner por ter uma cémara de expansio
na sua saida. Os cavacos processados sio comprimidos, suavizados e par-
cialmente desfibrados pela acio da prensa, que dependendo de sua con-
figuragio interna, pode exercer até 10.000 psi (703 Kg/cm2).

Isto elimina ar e humidade como também resinas e matérias corantes
que Se encontram nos cavacos.

Os cavacos ao chegarem A cimara de expanséo absorvem o liguido,
seja dgua ou licor, ao qual se expdem devido 4 avidez das células em
preencher os vazios produzidos durante a operagio de prensagem, Os
cavacos assim tratados saem a uma humidade de 50% e podem ser con-
duzidos diretamente & primeira etapa de refinacio.

O tratamento do Impressafiner consome em redor de 5 HPD/ton.
(100 Kwh/ton.met) porém esta mesma gquantidade de energia pelo menos,
se pode reduzir na refinacfo.

Foi demonstrado tanto no laboratdrio piléto da BAUER BROS, como
também em escala comercial, as vantagens que esta desfibracio inicial
dos cavacos oferece, tanto nas madeiras moles como nas duras.

Tomemos 0 caso de cavacos de abeto hemlock processados numa
fédbrica da costa ocidental dos Estados TUnidos utilizando: A) reducio
direta; B) o Impressafiner com adigic de agua fresca tanto na secio
da prensa como na cAmara de impregnaciio e C) o Impressafiner com
adi¢io de dgua na cAmara de expansido e uma sclugio neutra de bisulfito
de sédio e sulfito de sddic na camara de impregnacio.

Os resultados das provas TAPPI que aparecem na tabela n? 1, de
monstraram:

I — Um aumento no coeficiente de rutura de 136 a 157 a 16,7 cor-
respondendo a 155% e 23% respectivamente sobre a reducio
direta.

I — Um aumento no coeficiente de rasgo de 64,3 a 68,2 a 76,5 equi-
valente a 6% e 19% respectivamente soéhre a reducio direta.

IIT — Um aumento em longitude de rutura de 3.000 a 3.430 a 3.370m
ou seja, 14% e 12% respectivamente sdbre a redugio direta.

IV — Um aumento em brancura de 43,7 a 48,8 a 56,9 que representa
um aumento de 11% a 30% respectivamente sdbre a reducho
direta.

Outra prova realizada em nossos laboratérios sobre cavacos de pinho
do Canadsd pinus banksania ou jack pine), também demonstraram o
valor do tratamento da prenss como se demonstra na tabela n.® 2.

Como se observara a selecio da prensa como elemento desfibrador
primdrio € uma funcdo da qualidade de pasta gue se deseja produzir,
especialmente se se considerar o custo dos produtos quimicos usados para
branquear. A U.S. Plywood Champion Paper Co., por exemplo, relata uma
economia de USS 4,50 por tonelada de pasta e a Publishers Paper Co.,
U3t 5,00 por tonelada de pasta brangueada.

Temos tido oportunidade de investigar, de maneira algo superficial,
espécies de madeiras duras da Colémbia, Brasil e Argentina.



Os resultados obtidos com “sajo” foram muito interessantes. Em com-
paragio com reducio direta & impregnacio quimica com uma solucdo de
sods e sulfito, produziram melhorias notdveis na resisténcia e brancura
porém sem se chegar a uma reduciio em energia consurnida.

O Estudo dos valores de brancura obtidos sugerem que 08 agentes
quimicos solubilizam as matérias corantes da madeira, que se eliminam
durante a prensagem.

Ao aumentar a quantidade de soda cdustica absorvida, por aumento
da concentracdo da solucdo, se obtiveram resisténeias ainda mais altas
porém com redugio de capacidade. A impregnacio sob presséo, usando
a mesma concentracdo do licor, reduziu a brancura da pasta.

A mesma pratica ou procedimento foi seguido para pProcessar Eucalip-
tos Alba e Eucaliptos Saligna em nossa fdbrica piléto. Os dois tipos de
eucaliptos responderam diferentemente ao tratamento, obtendo-se melhores
pastas com 0 Eucalipto Saligna.

O uso de uma solucio de soda e sulfito comparado com o tratamento
4 base de 25% NaOH, produziu uma pasta com um aumento de brancura
entre 6 e 11 pontos o que contraria a experiéncia comereial na Australia,

A impregnagdo quimica dos cavacos por uma solugfio de soda e sulfito
durante 30 minutos a 82°0C (180°F) e # pressio atmosférica produziram
as resisténcias mais altas, porém a energia necessdria para se obter um
certo “freeness” foi também mais alta.

Estes resultados s&0 muito satisfatorios e temos que prosseguir estas
investigaghes para determinar as condi¢cbes Otimas do processo.

Ao investipar “sauce” e “dlamo” da Argentina se Seguill um procedi-
mento similar ao empregado em operagio comercial pela Combined Looks
de Wisconsin. E de se notar que em todos os casos relatados, as pastas
produzidas por impregnacido quimica tém resisténcia em alguns casos de
4 a 6 vézes mais altas aquelas obtidas por reducho direta. A Dbrancura,
sem duvida, baixa em volta de trés pontos.

Por itltimo dediquemos uns momentos a considerar o fator econdmico
da operacio.

Muito se tem falado sébre o custo da fabricagio da pasta mecanica
de cavacos em comparacic com o da pasta mecanica convencional e
sempre se féz uma comparacio injusta.

E indiscutivel que a energia absorvida ao refinar cavacos € aproxima-
damente de uns 15% maior que quando se fabrica pasta convencional;
no entretanto é preciso que se tenha presente que o custo desta energia
adicional é compensado pela diminuigio de méo de obra, redugio em
adicio de pasta quimica, utilizagio de sobras de serrarias, vigas e serra-
gem, assim como de espécies de madeiras que nunca antes tinham podido
ser usadas para produzir pastas mechnicas.

Os numeros publicados anos atrds sdbre éste assunto foram reduzidos
gradualmente a niveis mais econdmicos, devido a desenvolvimentos em
préimpregnacio de cavacos, refinacio & alta consisténcia, novos desenhos
de placas e etc. Ultimamente como se disse, se encontrou que o efeito
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de “latenticidade” pode resultar numa refinacio excessiva com o© corres-
pondente gasto desnecessario de energia elétrica.

. N&ao esquecamos que 0 Processo de refinagio de cavacos se orienta
as espécies q.e _madelra e que além disso quando se fala em consumo
de energia elétrica, deve-se relacionar com a qualidade da pasta produzida.

A comparacio do consumo de energia entre o processo de refinacio
e O convencional, sdbmente pode ser feito se pastas de qualidade similar
forem produzidas utilizando-se as mesmas espécies de madeira. Mesmo
sOhre esta base, tal comparacio poderia ser desfavordvel, j@ que a melhor
economia do processo de refinac¢io de cavacos se obtém ao ganhar vanta-
gem na possibilidade de produzir uma pasta mais forte para substituir

~ a pasta quimica.

. O problema do consumo de energia nio serd totalmmente compreendido
até que se inicie instala¢Oes de grande capacidade.

No ano de 1965 a FAO deu a conhecer um estudo sébre a producio
de papel jornal em uma fibrica integrada, utilizando em um c¢aso (a)
80% de pasta mecénica convencional e 20 de pasta Kraft semi-branqueada
e em outro caso (b) 100% de pasta mecanica de cavacos. Deduziuse que
a energia consumida pelos moinhos de pedra era de 1350 Kwh/adt e
2150 Kwh/adt a consumida pelos refinadores. Todos os custos foram

baseados em abeto spruce e se deduziu que a fabrica estava localizada
na Ameérica do Norte.

A tabela n.0 4 demonstra a estimativa do capital necessario em ambos
05 casos a tabela n® 5 mostra os custos de fabricacdo.

Mais recentemente ainda, durante a 1ltima conferéncia internacional
de pasta mecinica celebrada em Atlanta, Estados Unidos, a Swedish Celu-
lose, de Sundsvall, Suécia, relatou um estudo comparativo em sua fabrica
com capacidade de producio de 280.000 toneladas meétricas por ano de
papel jornal e 675 toneladas de pasta mecénica.

Neste estudo se utilizou “abeto spruce” noruegués para fabricar tanto
pasta mecinica de cavacos como de troncos em moinhos de pedra. A
comparacio de custos se baseia num consumo de 1200 Kwh por tonelada
de pasta mecéanica convencional e 1.500 Kwh por tonelada de pasta mecéinica
d_e cavacos. A energia elétrica se guotou a 0,6 centavos por Kwh o que
significa que neste casc o custo de energia elétrica para a pasta de cavacos
é de US$ 1,80 mais que para a pasta convencional.

No entretanto € de se notar que devido & redugfio de custos de méo
de obra, utilizacio de até 15% de serragem e utilizacdo de menor proporcgio
de pastas quimicas, foi possivel fabricar papel jornal, de excelentes pro-
priedades fisicas a um custo em torno de US$ 3,00 por tonelada mais
baixo, que quando se fabricou papel utilizando 80% de pasta mecénica
e 20% de pasta quimica.

A fahricacio de pasta mecinica de cavacos € sem divida a inovacéo
mais revolucionaria neste campo desde a introduc¢io do moinho de pedra
por Voelter e Voith em 1856, Nos ultimos ecinco anos o processo se esta-
beleceu e seu uso se afirmou a tal ponto que ao fim do ano passado
se estimava uma producfio de mais de um milh&o de toneladas que equivale
a aproximadamente 5% da produgido mundial de pasta mecanica. Estamos
certos de que a4 medida que a técnica avance, éste processo se difundird
ripidamente na indtstria.



TABELA N.2 1

Comparacio das propriedades fisicas de “Abeto Hemlock” obtidas por
A) — Reducioe direta, B) — Utilizando adgua fria no Impressafiner, C) —
Juntando Agua fria e solucao de sulfito-bisulfito de sddio

A B C
Volume especifico ce/gr. ... ....... 2.90 2.80 2.80
Comp. Rutura ................. 3000 3430 3370
Fator Rutura .................... ... 13.6 15.7 16.7 4’
Fator Rasgo ..................... ... 64.3 68.2 76.5 {
Brancura — 12 fase ................ 43.7 48.8 56.9 {
Freeness — C. S. ................... 112 90 102 ‘i

Freeness — C. 8. ... ... ... ... 65 0 67 ‘_

TABELA N.° 2

PASTA MECANICA DE PINHO

Moinho Pedra Refinador

Pressa- Impressa-

Direto finer finer *
Energia hpd/adt ............ — 90,5 78,7 88,9
Freeness C.8. ............... 100 145 139 124
Freeness S.R. ............... 68 60 62 63
Fator Rutura ............... 8,0 10,5 135 19,9
Fator Rasgo ................ 44 69 93 99
Comp. Rutura — m. ........ 2270 2580 3130 3880
Vol. especifico ce/gr. ........ 2,65 3,09 2,92 2,80
Brancura .................... 58.0 57.0 59.0 59.¢
Opacidade ................... 97.5 94.0 96.0 94 .0

* 1,5% Na2803 no Impressafiner.

TABELA N.° 3

MADEIRAS COLOMBIANAS

Fator Bran-
Rasgo

Fator
Rutura

Opaci-

Compr.

cura dade

Rutura

oSSR

Kwh,/Ten.

Tratamento

Espécie

2430 43.0 99.6

415

64 7,1

1744

Redugiio Direta

Sajo

50.0 96.5

4110

62.7

65 12.3

1768

1.9% NaOH-2.2% Na2303 (1)

Sajo

95.6

51.0

4700

79.5

16.5

71

1718

2.8% NaOH-2.5% Na2303 (1)

Sajo

781 5470 47.2 96.0

20.9

70

1726

3.1% NaOH-3.1% Na2S03 (2)

Sajo

2.2 26.9 2270 336 95.2

80

742

2.,5% NaOH-3.2% Na2803 (3)

Pinho

47.8 97.8

5100

86.4

52 21.7

3.6% NaOH-3.5% Na2S03 (2) 1552

Sande

tmosférica e 820 C durante 30 minutos

A0 4 pressdo a

Impregnac

1)
(2)
(3

Impregnacio & 4.21 kg/cm e 82° C durante 15 minutos

Impregnacio a4 4.21 kg/cm?2 e 82° C durante 20 minutos.
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TABELA N.° 4
MADEIRAS BRASILEIRAS

Fator Fator Compr. , Bran- Opaci-
Espécie Tratamento Kwh/Ton. O SR Rutura  Rasgo Rutura cura dade
E. Alba 2% NaOH (1) .............. H,wmm 65 1.4 16.6 694 48.6 98.5
E. Alba 2% NaOH-2% Na2S03 () ... 1160 i1 0.7 14.9 1110 55.5 97.0
E. Alba 368 NaOH-2.8% Na2303 (2) 1458 61 4.3 374 2270 443 97.1
E. .mNHmnm 2% NaOH-2% Na2S03 (1) ... 1296 61 6”5 39.9 2580 475 99.1
E. Saligna 3.1% NaOH-2.7% Na2S03 (2} 1352 46 6.8 444 3200 38.7 95.5
P. Elliotti Redugfo Direta ............ 1606 68 4.4 51.6 2100 51.5 93.0
P. Elliotti Prensado ................... 1674 85 5.1 63.4 1920 52.0 95.5
P. Elliotti Prensado e Depurado ...... — 67 7.2 70.5 2450 52.0 95.6

(@)
(2)

Agentes Quimicos alimentados no 6lho do Refinador

Impregnacio 4 Pressio atmosférica e 820C durante 30 minutos.



TABELA N.° §

ESTIMATIVA DO CAPITAL NECESSARIO (EM DOLARES) PARA
PRODUZIR 100.000 TON. MET. POR ANO DE PAPEL JORNAL

A B
Manip'ula,gao ¢ preparacao da madeira  1.800,000 2.300,000
Moinhos pedra e preparagao da pasta 1.750,000 — . , .
Refinadores .......................... — 1,200,000 PARA UM INDICE CADA VEZ MAIS
Limpeza da pasta .................... 550,000 600,000 ELEVADO DESTAS REUNIOES, VOLTEMOS
Saldo, inclusive fabricaciio de papel... 20.900,000 20.900,000 ) 7 7
Inversdo Total ...................... 25.000,000 25,000,000 DF:SDF: -IA NOSSOS PENSAMENTOS PARA

A 2* CONVENCAO ANUAL DA A B C. P,
* F.A O, 1965,
DO PROXIMO ANO.

PROCURE VOCE TAMBEM REALIZAR

UM TRABALHO TECNICO.

TABELA N.O 7
LEMBRE-SE QUE, COM ISTO, VOCE

ESTIMATIVA DE CUSTO DE FABRICACAO (EM DOLARES) PARA SE DESENVOLVE E AJUDA O DESENVOLVI-

PRODUZIR 100.000 TON. MET. POR ANO DE PAPEL JORNAL ,
MENTO TECNICO DO SETOR PAPELEIRO.

A B
MaGEITE ..ot 24.10 30.20 ‘ AB.C.P.
Fasta Mecé.niéa ...................... 27.90 —
Energia Elétrica ..................... 5.60 11.10
Energia Elétrica outra ,.............. 3.20 3.20 L
Conversio na fabricagiao do papel' 25.00 25.00
TOTAL ... e 85.80 69.50

* F.AO., 1965




