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CLASSIFICAC E MATERIAS
PRIMAS
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CLASSIFICACAO DE PAR

Criterios aplicados na classificapao

qualidade do produto final
rendimento custo

propriedades especificas



DENOLffNA916 RENDTO PROCESSCS SIMBOLCS

1 bras ingl
96 Pastatecanica Oonvencional PL GT

95 PastaLecsnica no Reriandor 7M w
Pastas

94 Pasta TermoBecenica PTK 747
Mecinicaa

96 Pastatecsaioa Preesurizada MT POW

95 Termo Pasta Voith TP TGW

90 Pasta Quimc Termo recenica PQTY CTT

Semi Quimica 7 apt

emiquimica Soda
Pastas 65 T5 1

S

SulfitoNeutro
Semiqumioas

outran

Eraft

Sulfite

Pastas 45 55 Soda
Quimicaa

Outros



MATERIAS PRIMAS

Escolha da especie Pinus Elliottii Pinus Taeda
Eucalipto outras tempo de estocagem

Toras descascadas retilineas sem nos facilidade no
transporte a no manuseio especialmente na
alimentagao

Cavacos umidade uniformidade ausencia de corpos
estranhos metais pedras etc tempo de estocagem



TORAS COM DEFEITOS

PROBLEMAS NO MANUSEIO

e DIFICULTAM DESCASCAMENTO

DESALINHAMENTO NO DEPOSIT0 lyL
I

MUITO REJETO

VARIAAO DA PRESSAO NA ZONA

OS NOS TEM DENSIDADE MAIOR E
CONTEM MUITA RESINA

i

d 3



FLUXOGRAMA PATEO DE MADEIRA





PREPARO DE MADEIRA IF



MORFOLOGIA DE MADEIRA

Estrutura de um tronco de madeira conifera a latifolia

corte transversal radial a tangencial elementos
constituintes

Estrutura de fibras longas a curtas lamela media
camadas macro a micro fibrilasorientagao dimensoes



OOIII FEPA LPTIFELIP
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Coniferas ou gymnospermae
frutos sem polpa

Latifdlias ou angymnospermae
frutos com polpa



QUE TIPO DE MADEIRA E MELHOR PARA PAPEL

1 Densidade De um modo geral
CONIFERAS ou softwoods sao de baixa

densidade e LATIFOLIAS ou hardwoods de
alta densidade A densidade recomendada

e de 0 40 a 0

2 Fatores que influenciam o crescimento e
a qualidade especie comprimento e
caracteristicas de fibras clima continental
e tropical regime de chuvas solo arenoso
argiloso espessura do solo terreno plano
inclinado ventos

3 Melhoramentos geneticos selegao de
sementes clonagem



CORTE TRANVERSAL

DE UM TRONCO



CORTE CORTES

CORTE TRANSVERSAL

aneis anuais

raios medulares

medula

cerne

costaneGa

casca

CORTE RADIAL

medula

raios medulares aneis

anuais

CORTE TANGENCIAL

aneis anuais



MEDU

Coniferas

Latif6lias

Coniferas

Latifoloias

Fibras Raios Vazos

8590 0512 0
VOLUME

4060 1030 2540

9599 01 02 0
PESO

8085 0407 0710

3 Ands anuais 3 Cambi0 3Casca int

6 CMCa ext 5 Rai05 MQdulam



DETALHE DO CORTE TRANSVERSAL

MEDULA



Lenho tardio

Fibras de lenho

inicial

Raios medulares

Pontuagoes

BLOCO DIAGRAMATICO DE

CONIFERA



Raio medular

tm

Lenho inicial

Lenho tardio

Duto resinoso

CORTE TRANSVERSAL DE CONIFERA



transversal
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Vasos
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BLOCO ESQUEMATICO DE LATIFOLIA
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Fibras

Vasos

Raio medular

CORTE TRANSVERSAL
outo resinoso

LATIFOLIA



COMPOSICAO DA MADEIRA

ELEMENTAR
ORGANICA

carbono 500

hidrogenio60

oxigenio 440

nitrogenio 01
cinzas 03

celulose 450

lignina 2035

hemicelulose 2035

extrativos 310



ESTRUTURA DE FIBRAS
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FIBRAS CONIFERAS

LENHO TAR DIO

3

LENHO INICIAL

TRAQUEIDEOS

4 LIBRIFORMIO

VASOS

RAIOS
MEDULARES

PARENQUIMA

FIBRAS LATIFOLIAS
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ESTRUTURA DA PAREDE CELULAR

Lamato media vnarxwm
sz

MEN I

S1
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FIBRA E SUAS CAMADAS



ORGANIZACAO DA PAREDE CELULAR

ro
FACT EXTEHNA FACE MT A

PAREDE PRIMARIA
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S3 SO
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OMWACAOh o
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PA E SECDNDAEEAS2

In m
VARIAS FAMOUS

30AISP VARTAS LAMDVAS

4YTE DMRUS WERE
AS DiTIRMEDIAAIA4ENTIE

CAMADAS S2 E 83
S3 E n



Cross section of a wood fiber

fiddle lamella
rimary wall

secondary wall
s layer
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ESTRUTURA DA S2

DA PAREDDE

CELULAR



DIMENQOES DE COMPONENTES
DA PAREDE CELULAR

parade espessura 8ngulo CompQuimApros
microns fib da par Celulose Hcel lign

P 0030 714 10 20 70

S 010020 3575 511 35 25 40

S 0508 1035 7484 55 30 15

S 0070 7090 34 55 40 5

LM 1 2 0 10 90

obs 1 micron0001mm
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COMPRIMENTO DE

FIBRAS DE ALGUMAS

ESPECIES NACIONAIS
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PROCESSOS DE OBTENQAO
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PASTA MECANICA CONVENCIONAL

Keller primeira pasta
1843

Primeiros

equipamentos
Voith a seus

desfibradores

Desenvolvimento

tecnoldgico
Desfibradores a outros

equipamentos



PRIMEIRO DESFIBRADOR DO KELLER

IdJ I rZA

REBOLO NATURAL
PESO



DESFIBRADOR VOITH

4 bolsas

pressao parafuso

acionamento motor 20 CV

torra 30 40 cm

rebolo natural
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DESFIBRADOR DE BOLSA

PRICIPAISC



A4

DESFIBRADOR DE DEPOSITO



0

DESFIBRADOR TWO GREAT NORTHERN



ACIONAMENTO
DESIBRADOR DE

COROA TWO

ROBERTS

coeaA

Rebolo 24 250 rpm

Coroa 1 2 rph



LAJE DE CARREQAMENTO

1 1

CORRENTE DE ALIMENTAAO

Il14l61l1E7

O ISPO SIT IVO AFIA OIO

O
CMUVEIROS

REOlO

RESOLO I
AEPRESA

DESFIBRADOR DE CORRENTE TWO VOITH



DISFIBRADOR TWO HYDRA

PISTOES E

GARRAS

DE PRESSAI



SFIBRADOR

VOITH

AODIFICADO

CONTROLE

TEMPERATURA

CHAPA COM PORTA



TERMO PASTA

MELHORIA INTRODUZIDA NO DESFIBRADOR DE CORRENTE

10

AvanSO dolor CEE

i

PATENTE VOITH

Monson

i
q I

IF

AvanSO dolor CEE

i

PATENTE VOITH

Monson



DESFIBRADOR PRESSURIZADO

COM PORTA
COM PORTA

PRESSURISADA
PRESSURISADA

INFERIOR
SUPRIOR



c

CIRCUITO DO SITEMA PRESSURISADO



AvanSo Wtor CEE

PNg 10 a 20

a

COMPARAQAO DE UNIFORMIDADE
ENTRE DUAS PASTAS

I

AvanSo Wtor CEE

PNg 10 a 20

a

COMPARAQAO DE UNIFORMIDADE
ENTRE DUAS PASTAS



DESFIBRADOR DE CAVACOS DA

OJI PAPER

DEPOSITO DE
ACOS

ROSCA

ALIMENT



REBOLO DE CERAMICA

CARACTERISTICAS DE ESTRUTURA



REBOLO

Principais fabricantes Norton
Carborundum Norrona Hercules
Staco Saint Gobain

Tipos de rebolo natural artificial
alundumAI crystolon SiC
Montagem

Pedra mais dura Pedra mais brandy



CARATERISTICAS DO REBOLO

como escolher um rebolo

cimento x ceramica x natural

Granulagao

Mistura composigao
Dureza

Estrutura

Liga



INFLUENCIA DO TWO DE GRANULOS

SOBRE A PASTA

6x1do de Varidvel
Carbureto

Aluminio de Silicio

finas granulos encorpados
menor teor de fibres longas maior

maior teor de finos menor

mais baixo freeness CSF mais alto

mats alto Shopper Riegler mais baixo

superior resistilincia so estouro inferior

superior resisfAncia h tracAo inferior

mais uniforms homogeniedade inst8vei

superior produoo inferior

mais dificil etiagbo mais facil

maior ciclo da afiardo manor

menor condubbilidade t6rmica maior

sensivel choque t6rmico mais resistants



Classiflcaylio de Granulos

Multo Grossa Grosse M6dia Fins Extra Fins

14 24 46 TO 100

16 30 54 s0 120

20 36 60 90 150



INFLUENCIA DO TAMANHO DE GRANULOS

SOME A PASTA

Finos Grossos

80 70 60 54 46 36 24

manor teor de fibras lorigas major

major teor de finos manor

macs baixo freeness CSF mail alto

mais alto Shopper Riegler mats baixo

mais baixo shives rejetto macs alto

Inferior produgbo superior
dificil afiagoo f8cil



INFLUENCIA DO GRAU DE DUREZA

Menos L M N O p
Mats

Duro Duro

mats unlforme qualidade mats instffivel

mats f6cil aflagao mats diffcil

mator cicb de afiagdo manor

maior vida util da pedra manor

Fedra mais dura Fedra mais branda



AFIAQAO DO REBOLO

TORNO DE AFIAQAO
DISPOSITIVO DE AVANQO

CARRETILHA



Fig 23 Third Pm O040dOmm Penetration

Fig25 MeaPming Lathe Fork Travel



0
CARRETILHA LAMINAS DIAGONAIS

picoteador bujarda

CARRETILHA DE LAMINAS PARALELAS

DESGASTE



Continuagao
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Ex 10 x 1 4

No de laminas 10

Inclinacao 24

CODIF

1 Numero de laminas por polegada
linear 6 a 14

2 Grau de inclinaGao comprimento
da projeGao de lamina sobre a base
tabela ao lado



COMO SELECIONAR UMA CARRETILHA

Ha Bois criterios para selecionar uma carretilha adequada

superficie total de arestas topos influi na pressao especifica de desfi
bramento mais efetivo Area ativa do rebolo e variavel podendo ser
determinada pela quantidade de sulcos ou pela largura de topos O pri
meiro caso depende do numero de carretilha e o segundo ca profundidade
de afiagao

granulo do rebolo se o numero de carretilha for muito alto 14 ou 16 para
uma determinada granulometria as lombadas terao a base muito fraca e
nao irao resistir as forgas tangenciais no desfibramento quebrandose

4 24 1035 mm
4 30 0930 mm
8 36 0710 mm

10 46 0508 mm
10 54 0430 mm
10 60 0406 mm
12 70 0328 mm
16 80 0266 mm



AQAO DO GRANULO NOVO E DESGASTADO

GRANULO NOVO GRANULO GASTO

I
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with new burr with used burr



CONCEITOS DE AFIAQAO DO REBOLO

Durante o desfibramento os granulos do rebolo desgastam ficam
arredondados desafiados e nao podem ser mais afiados mesmo porque
a sua dureza e muito superior a dureza da ferramenta de afiagao a
carretilha Sendo assim a afiagao de rebolo consiste em

1 Principais objetivos da afiagao

Reduzir area de contato entre a superffcie de rebolo e a madeira e
manter a pressao unitaria na zona de desfibramento dentro de limites
preestabelecidos

Controlar o fenomeno de pressao x descompressao vibragoes que
e a fonte de calor

Controlar o comprimento de fibras da pasta

Limpar os poros da ceramica

Introduzir a quantidade necessaria de agua para controlar a
temperatura e remover a pasta produzida da zona de desfibramento



Continuag5o

2 ExposigAo de novos granulos

Os granulos de rebolo estao envolvidos com a material ligante DurantE
afiagao as laminas ca carretilha cortam e removem o ligante e com ele
os granulos desafiados expondo assim novos granulos Controlando a
profundidade de afiagao removemos a camada adequada do ligante
com granulos gastos e controlamos a exposigao de granulos afiados

A6iaf da 6Ar
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Continuag5o

3 RedugAo da area de desfibramento do rebolo

Segundo estudo tebrico durante a produgao de pasta para papel jornal
cada granulo consome 0001 HP de energia Como cada polegada
quadrada ca superficie do rebolo contem aproximadamente 2000
granulos ativos afiados demandaria 2 HP Agora considerando um
rebolo com a largura util de 47 e um diametro de 59 demanda total de
energia seria de 8707 HP quase 9 mil Como uma instalagao de pasta
mecanica pode prover em media 1 HP para cada polegada significa
que deve reduzir o numero de granulos ativos para 1000 polz

4 Controle do fenomeno compressao x descompressao vibragoes

Num processo de desfibramento as lombadas e granulos passam
rapidamente por sobre a superficie ca madeira Cada vez que uma
lombada passa por cima das fibras elas sofrem uma pressao e cada vez
que passa um sulco ocorre uma descompressao Alta frequ@ncia de
repetigao do fenomeno causa vibragao que causa o aquecimento



Continuag5o

Este calor faz amolecer a lignina que mantem as fibras unidas Quando
a lignina atingir um alto grau de amolecimento as fibras destacamse da
madeira As lombadas mais estreitas e em maior numero geram mais
calor e causam maior amolecimento de lignina e consequentemente
mais facil separagao de fibras eou seus aglomerados Assim as fibras
sao mais compridas e a pasta acusa um SRO mais baixo

Yi MwIQ
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JCOCM1m NlP lOraO yWlC



Continuag5o
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5 Controle de comprimento de fibras

Ha uma outra forma para controlar o comprimento de fibras Ao setem
liberadas da matriz as fibras continuam passando pela zona de
desfibramento ate serem escoadas pea agua atraves dos sulcos Neste
percurso elas sofrem um redesfibramento o que faz reduzir o seu
comprimento A solugao 6 reduzir o tempo de permanencia na zona



Continuag5o

Os sulcos levam as fibras produzidas para fora ca zona de desfibramento
por isso quanto mais profundos e mais curios forem os sulcos a remogao
sera mais rapida e as fibras permanecerao na zona menos tempo
sofrendo menos redesfibramento A profundidade do sulco pode ser
alcangada pela quantidade de avango e o comprimento pela selegao do
adequado angulo ca carretilha de afiagao

Angulo de inclinagao ca lamina
duma carretilha de afiagao a
dado pelo comprimento ca
projegao ca lamina hipotenusa
sobre a base e e medida em

polegadas A tabela ao lado traz
a conversao do comprimento ca
projegao em graus
Enquanto maior for a projegao
maior sera o angulo e mais curto
sera o sulco

W

Angulo de inclinagao ca lamina
duma carretilha de afiagao a
dado pelo comprimento ca
projegao ca lamina hipotenusa
sobre a base e e medida em

polegadas A tabela ao lado traz
a conversao do comprimento ca
projegao em graus
Enquanto maior for a projegao
maior sera o angulo e mais curto
sera o sulco



ENCOSTA DO SULCO

ATIVOS DA ENCOSTA



ZONA DE DESFIBRAMENTO

x

PET PET PET Acrdscimo da PET
ABCAcrescimo do camada do pasta
xxySituacoes d1wontes



Continuag5o

6Limpeza dos poros na supefcie do rebolo

Durante o desfibramento os poros ca superficie do rebolo ficam
obstruidos pela resina e Tinos Como a fungao dos poros e dissipar o
calor e controlar a temperatura o super aquecimento pode causar na
superficie trincas e a queima do material organico Alem de expor novos
granulos afiagao faz com que os poros obstruidos ficam substituidos por
novos e abertos Poros abertos podem absorver agua de resfriamento e
controlar a temperatura

GRIT

SONC

ii

ESTRUTURA REBOLO

Fechada 01

Normal 567

Aberta 8910

Estrutura mais aberta permite maior obsorgao de agua contribuindo
para melhor controle dissipagao de calor No caso de desfibramento
for conduzido as pressoes mais altas a estrutura ca ceramica deve ser
mais fechada



Continuag5o

7 Resfriamento da supefcie do rebolo

Imprimindo sulcos na superficie do rebolo ocorre um aumento de sua
area o que contribui para a melhor dissipagao de calor gerado O
volume de agua nos chuveiros deve ser adequado
A falta de agua de resfriamento pode causar a queima do material
organico e obstrugao total ca superficie parando a produgao de pasta
Os sulcos que transportam esta agua para a zona de desfibramehto
devem ser desimpedidos e possuir uma adequada profundidade

DE



MAIOR VOLUME

MENOR VOLUME



SEPARAQAO DE MADEIRA EM FIBRAS

Afiagao contribui diretamente para o desfibramento e fibrilagao
Uma afiagao malfeita pode causar a produgao excessiva de
rejeitos ou entao muitos Tinos ambos responsaveis pela baixa
qualidade da pasta

FIBRAS BEM Q FIBRAS MAL

SEPARADAS SEPARADAS

FRAS PALITDS

FIBRILAS ht PALITINNDS

FINDS FINDS
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CONDIQOES DE
OPERAQAO

Amostras tiradas numa sequ@ncia
de dois minutos acusam altas
variagoes na qualidade da pasta

Drenagem

Resistencia umida

Estouro

Coeficiente de disperssao



QUALIDADE X TEMPO DE AFIAQAO

ALTA

71I1

TRAC E ESTOURO

RODUC

CSF

TEMPO DE AFIAQAO EM



EFEITO DE VIBRAQOES

p

v I fy

EFEITO DO GRANULO



EFEITO DE VIBRA96ES
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ID91A ANTIGA 1920 PLANTAS PILOTO 195455

CROWN ZELLERBACU 14 UNIDADE INDUSITIAL 1958

BAVER DEFIBRATOR ASPLUND SPROUT WALDRON
CONSTRUTOPES E FABRICANTES

VANTAGENS USO RESIDUCS

MENOR MAO DEOBRA

MANUSEIO DE MADEIRA MAIS FACI1

MELHOR RESISTENCIA E UNIFORMIDADE

INSTALACOES MATS COMPACPAS E MA1S FLEIVEIS

IiESVANTAGENS MAIOR CEE

CUSTO MPNUTENCAO MAIOR

ASPLUND 1931

LOGAN 2968 IV TRABALRO TECNICC

PRIMIRAS INSTALACOES 1973 75



ALGUMAS ALTERNATIVAS
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mill
refinador de discos simples

refinador geminedo duplo

TIPOS

DE

REFINADORES



REFINADOR DE ACIONAMENTO DUPLO

PAPAk1

PIJ1 LE PIAAIN I
lmIX1

r lNSSn r PIIIhS EM

07
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HIPOTETICA DIVISAO DE CAVACO

STEP 10

STEP 8 INITIAL STEP 1 STEP 2
STE

STEPE NEW FIBREweWIIRWit SURFACE

STEP 14 PAAiRTCEIE 11
1 nowi

PLATE SEGMENT

STEP 3 FINAL STEP



EFEITO DE CALOR NA SEPARAQAO DE FIBRAS

T

LLLL

rl f1 II I II

p Facedo Trimeria
s p Ode secamigr
31 p eirs Canada
32 seaman Camada

s3 Terceira Cameda

Fltailhee deeordem8ae
F eriiias orieatadas
Orientagao x se 70
Orientalso dieganal eentido
vertical 10 30e
Orientaj90 disgoeels eentido
horizontal

Slementos FibriID s expo 6tos
m aarede aelalar 51

Fibre envolta com lignlm



EFEITO DE VIBRAQOES NA SEPARAQAO DE FIBRAS
E NA QUALIDADE

COMPRESSIVEFORCES

SHEARING FORCES

REFINING ZONE

REFINER BAR



EFEITO DE ROLAR NA SEPARAQAO DE FIBRAS

LAMINATED

CROSS SECTION WOOD FIBRE WITH SPIRALLY WOUND CELLULOSE LAYER

PRESSURE

A ROLLING

G G A

B



SEPARAQA DE MADEIRA E

SEPARAD SEPARADAS

FITAS PALITOS

F18RILASc PALITINMOS

v s X01
FINDSFINDSssr



EFEITO DE DESENROLAR DA FIBRA

PPRIC

Atack e May
2 Forgacs

W7

IBM O



INSTALAQAO PAR TAMPELLA

pwpWWPRAU BtcoTA pPE



EFEITO DA LATENCIA

MWroftims



CONSUMO ESPECIFICO DE ENERGIA

Influenoia CEE sobre propriedades de Prd a Pm

Cm PrlS PQTb 3 Na2S0 nad seta

Kwhtae 033 Rutura 9SR Rutura estouro

Km Pa

1250 5 140 54 1 8

1430 55 165 59 229 11

1610 60 190 64 271 15

1790 65 215 70 3 19

1970 72 240 78 357 22



PROPRIEDADES DE PAR
VANTAGENS

LARGA FAIXA DE PROPRIEDADES vasto campo de aplicagoes

ALTO RENDIMENTO baixo custo materia prima

COMPRIMENTO DE FIBRAS PM x PTM

CUSTOS DE FABRICAOAO MENORES comparando com PQ

SUBSTITUINDO PQ

ESTABILIDADE DE JALVURA E PROPRIEDADES FISICAS PQ

FIBRAS Iignina rigidez flexiveis dificuldade em colapsar

PASTA melhor absorv@ncia

PAPEL resistente volumoso melhor opacidade melhor impressao

POTENCIAL DE INSTALAOAO desfibrador 57 KW refinador 17KW

PROTEOAO DO MEIO AMBIENTE
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Tips Avalls4

I
indice

ICaneEsp I
Reydimehtis

Pasta Qualidede Qualidade knergia

Baim 75 1230

PY Tdedia 88 1430 95 58

Don 100 1630

Daum 100 122 16002030

Moderada 130 24200

rM X6411a 138 2320 92 95

Boa 146 24450

Baisa 140 160 13001600

PQ kedie 160 200 1650 50 52

Boa 200 220 2000

8 Krat I IAdia 275 500 50 45



PROPRIEDADES TIPIC6S DE DIYERSOS PROCSSOS

PM nip TP PTT PQTD4 PQ

Rondimento 95 93 95 92 91 43

c CSF 80 75 80 100 300 550

Rnptura m 2 2 24 2 398 Sr0

Fator Estou o 10 12 11 18 25 40

Fator Rasgo 35 40 38 60 70 140

Densidade 400 400 400 400 470 660

Alv a OGE 60 55 58 56 54 70

Opacidafle M 95 95 95 94 91 75

Fibra Donga R 48 30 35 3 45 55 80

Finos PIco 50 45 48 35 20 10

ConsESpEnergia 140 1 35 1x38 2 150 0140



INFLUENCIA DE PRODUTOS QUIMICOS SOBRE PAR
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Coapriaento de Fibres de PAR Bauer Yc Nett 2

Pasta
Lalha 30 30 200 200

PM fina 8 64 28

PM padrao 20 50 30

ITT 25 50 25

TP 22 48 30

PTm 45 30 25

PQTk CSF 365 50 55 30 35 20

PQTux CS 625 62 22 16



TORA NO REBOLO CAVACO NO CELULOSE EM

REFINADOR BAIXA

CONSISTENCIA

EQUIPAMENTO Desfibrador rebolo Refinador AC Refinador BC

granulos afagao Discos barras Discos barras

PRE TRATAMENTO Sam Sam Sam

Com vapor NaOH Com vapor pH 70 a 80
sultito carbonato a soda sultto
frio aou 120 a 150 carbonato
C 24 hrs ou direto peroxi frio aou
no chu veiro quente tempo

curto ou direto

CONSISTENCIA 10 a 20 300 a 420 35 a 55

TEMPERATURA Ate 160 170 CO Variavel 35 45 CO

DESFIBRAMENTO

CONCEITO DE Trabalho de granulos Barnes Barrasvibragbes
SEPA Lignina presente vibragbes flocos vortex



PARTE 3

APLICAQOES E USOS



USOS E APLICACOES DE PAR

Aplicagoes e use de PAR tornam se cada vez mais atraentes devido
a suas caracteristicas e a facilidade de produzir a grande variedade
de qualidades Principais fatores de recomendageo sao

larga margem de SRO

larga margem de propriedades fisicas em geral

propriedades especificas volume especifico absorv@ncia

aceitavel alvura especialmente de PAR alvejadas

custo mais baixo

preservagao do meio ambiente

Campos ou areas de aplicagao papel imprensa papeis Tinos papeis
de embalagem papeis sanitarios absorventes fraldas e intimos



NOVOS CAMINHOS

NOVAS TECNiCAS E MELHORES METODOS

Maiorflexibilidade no use de pastas
Melhor aproveitamento de materials materias primas e auxiliares

Major economia

Compromisso custo x qualidade x consumidor

2 CRESCENTE TENDENCIA EM SUBSTITUIR TRADICIONAIS E
MAIS CARAS PQ POR PAR

Razoes economicas custo de investimento quase o dobro
Razoes tecnicas

Razoes ambientais

3 REFORMULAC NA FABRICAC DE PAPEIS

Gramaturas mais baixas maior area de impressao
Supercalandragem melhoria da superficie

Novos aditivos e materiais

Multi formagao Duplex e Triplex



PAPEL IMPRENSA PARA JORNAIS

PM convencional tem o seu traditional use na impressao de jornais once as
principais caracteristicas sao a opacidade a printabilidade
E comum neste caso adicionar na composipao do papel 1015 de pasta
quimica Substituindo a PM por PTM a possivel reduzir a PQ para 5 ou
mesmo eliminala totalmente

resistencia fisica limitada

alvura x fator psicol6gico

estabilidade de alvura
permanencia reversao



REVISTAS BROCHURAS PALVRAS CRUM ETC

O papel utilizado para impressao dessa literatura pode conter PAR
variando 20 30 ate 80 dependendo do seu assunto publico
destino e especialmente do custo Podem ser impressos em cores
Os livros brochurados sao bem mais baratos e tem o seu publico
especifico Seu papel e menos refrativo irritando menos a vista
Nas revistas de melhor qualidade em papel mais lino a preferencia e
de PTM PQTM alvejadas



PAPEIS FINOS PARA IMRESSAO DE

LIVROS CADERNOS ETC

Tradicionalmente o papel utilizado na impressao desta literatura era
fabricado exclusivamente de PQ

maiores de PQ por PAR de alta qualidade Propriedades deste tipo de
papeis permitem manter o bulk PQTM de folhosas receber as cargas e
cobertura e uma aplicagao de ate 1525 Fator reversao ou permanencia
impedimento PAR contribuem para bulk rigidez e opacidade

Hoje existe uma forte tendencia
em substituir as cada vez



PAPEIS HIGIENICOS ABSORVENTES GUARDANAPOS
FRALDAS E ABSORVENTES INTMOS

Tradicional use na fabricagao deste tipo de produtos era a PQ
Recentemente as qualidades de novas PAR PQTM como comporta
mento hidrofilico velocidade e volume de absorgao um alto bulk e
maciez estao permitindo a substituigao de 20 a 40 ca PQ

Um dos principais obstaculos a
vencer no caso e o fator
psicol6gico de consumidores

Tempo Volume Resistencia

PQ 46 9 45

PM 1014 8 0

PQTM 58 9 4

CARACTERISTICAS DE ABSORQAO



CARTOLINAS E PAPEIS DE EMBALAGEM
BANDEJAS E FORMAS

A materia prima tradicional para fabricar este tipo de papeis foram
as pasta do tipo PSQ pastas semi quimicas krafr ou sulfito Com o
tempo foi intensificado o use de aparas e recentemente chegou a
vez de PAR especialmente de PM e PTM chegando a 4050 ou
Com a introdugao no mercado de cartolinas Duplex e Triplex as PAR
passaram a ocupar o maior espago

Cartolina Simplex composigao mista
Cartolina Duplex camada exposta de melhor qualidade e apar@ncia
camada interna inferior

Cartolina Triplex camada interna enchimentocom pasta barata e
volumosa camadas externas com pasta melhor mail resistente e
mais apresentavel

Enchimento PM PTM TP aparas
Camadas externas superior e inferior PTMPQTM alvejadas PQ
PQPAR melhora printabilidade



ContinuagaoCARTOLINAS



COMENTARIOS FINAIS

Devido ao alto rendimento e consequentemente a presenga de um
elevado teor de lignina nas paredes de suas fibras as PAR sao
tradicionalmente inferiores as pastas quimicas suas fibras sao mais
ngidas e menos flexiveis e na fabricagao de papeis possuem a menor
capacidade de interligagoes entre si colapsando com a maior dificuldade

As PAR sao mais baratas que as PQ Devido ao seu atual e alto grau de
desenvolvimento tecnol6gico oferecem uma grande variedade de tipos e
de propriedades fazendo com que sejam aceitas com frequencia e
percentagem cada vez maiores mesmo nos produtos onde tradicional
mente eram aplicadas as PQ

Setor Papel Imprensa e Revistas 80 a 100

Setor Papeis Finos de imprimir e escrever 15 a 25

Setor Papeis Sanitarios ate 40

Setor Fraldas e Absorventes ate 25

Setor Cartolinas e Papeis de Embalagem ate 40 ou



De uma forma geral os fatores mais significativos que controlam as
alternativas na fabricagao de papeis sao

economia do processo

qualidade e uniformidade

fornecimento vendas

Para assegurar e ampliar o use de PAR na fabricagao de mais diversos
papeis devese proporcionar aos usuarios uma programagao e
planejamento adequados atraves de

fornecimento assegurado continuo e pontual

custos baixos

qualidade conveniente e uniforme

A fim de se tornarem competitivos os fabricantes de papeis devem
proceder conforme a seguir

Operar com alta eficiencia instalar maquinas maiores com maiores
velocidades melhores processos de controle este procedimento exige



novos investimentos e um constante monitoramento e atualizagao em
termos de desenvolvimento tecnol6gico e de equipamentos

Fabricar no setor de papeis especiais e Tinos de imprimir e escrever os
produtos de melhor valor econ6mico especialmente quando se trata de
maquinas de pequeno porte

Reduzir o custo de componentes atraves de

utilizagao de maiores de PAR mais baratas

substituigao de fibras longas por curtas

operar com gramaturas mais baixas

aumentar a utilizagao de aparas

aumentar a utilizagao de cargas e pigmentos

A produgao de PAR alvejadas em 1984 foi de apenas 400000
toneladas e a previsao da demanda mundial para pr6ximos anos foi
superior a 5 milhoes de toneladas Para atend@la seria necessario
construir muitas fabricas de PAR Pelo visto a preocupagao nao seria
com o mercado mas sim com a capacidade de desenvolvimento



PUJANTE PRODUQAO BRASILEIRA

Tabelo I 8roa6 Agregades do Setor de Pape BmB 7afats far menPer SeM
Em mil tonelodas in 10001onnes

ForcesSourcot ofelpo a BNDES

2001 2002

apocidede lnslalada Total opacity 8960 9050 1

Produ6oProduction 7438 7661 30

Imporinc6a Imports 632 114560

Expodgho Exports 1368 1455 64

onsuma Aparente Aparemonsumptian 6702 6766 10

ForcesSourcot ofelpo a BNDES



Brasil Comenio Exterior de Celulose a Pastas

rgraafl International Trade in Pulp
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