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RESUMO Belso Foelbdl

As propriedades da pasta celuldsica sdo afetadas diretamente pelas variagoes dos

diversos parametros de processo, devido a ocorréncia de uma maior ou menor degrada
dagio das fracgoes celuldsicas e hemicelul@sicas. Dentre as principais varidveis do
cozimento destacam-se: a impregnagao, o tempo de aquecimento, ¢ tempo e temperaty

ra de cozimento, o alcali ativo e a sulfidez.

Neste trabalho foram estudados diferentes niveis do fator H, alcali ative e sulfi
dez, determinando-se as melhores condigbes para o cozimento kraft de Eucalyptus
saligna visandoc a obtengao de pastas com boas qualidades. diminuindo o consumo de

energia e de produtos quimicos.

ABSTRACT

The pulp properties are directly alfected by the variation of the various parameters
of the pulping process, due to the degradation of the cellulosic and Hemicellulosic
fractions. Among the important pulping variables are: impregnation, heating time,

pulping time and temperature, active alkali and sulfidirty.

In this paper different levels of H factor. active alkali and sulfidity were
studied, and the better conditions for the kraft pulping process of Eucalyptus
saligna was determined in order to obtain pulps with good characteristics, by

decreasing the consumption of energy and chemicals.
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INTRODUCAO
Entre as atuals preocupagées dos fabricantes de pastas celuldsicas, pede-se salien

tar ¢ seguinte:

aumento de qualidade e de producdo, consequéncia das exigéncias naturais do

mercade e, em alguns paises, da escassez de madeira;

. diminuicdo do consumo energético e da carga poluente, resultante dos problemas

energéticos que tém atingido o mundo de uma maneira global e pelo aumento das

restricdes governamentais com relacdo aos efluentes industriais.

A interclacgao destes fatores, no setor de produgac de pasta celuldsica & um fato
conhecide e comprovadoe pela vasta literatura existente (1, 2, 3, 6 e 7). As proprie
dades e qualidades da pasta celuldsica sdao relacionadas com as caracteristicas mor

foldgicas e com a rvesisténcia intrinseca das fibras.

A morfologia das fibras € uma qualidade da madeira e ndo pode ser modificada a cur
to prazo. A resisténcia intrinseca da fibra & fungdo da degradagdo das fracdes ce

luldsicas e hemiceluldsicas que ocorre durante o processe de cozimento.

Dentre as principais vafiéveis do cozimento, que afetam diretamente as propriedades
da pasta celuldsica, destacam-se:
impregnacdo, responsidvel pela uniformidade das reagdes durante o cozimento e
pelos processos de transferéncia de massa e calor entre cavacos e licor;

tempo e temperatura de cozimento, que podem ser representados por uma Unica

varidvel, o fator H. As reacfes de deslignificagdc tém inicio a temperaturas
da ordem de 140°C, mas praticamente as temperaturas utilizadas estao entre 160 a
170°, Temperaturas superiores a 175°C tornam a celulose mais susceptivel a
degradagac. Leon (4) e Pacini {5) em seus trabalhos indicaram que o limite da

reagao de deslignificagdo, para Eucalyptus saligna de 6 anos € atingide com

um fator H de aproximadamente 700;

. carga de alcali, necessidria para facilitar ¢ desfibramentc, diminuindo a uti

lizacao de energia mecd@nica. Em geral, o emprego de uma maior carga de acali
resulta numa diminuigado do rendimento. Este fato é mais pronunciade com fg.
thosas, onde ocorre uma maior dissoclucao de xilanas. Por outro lado, cargas
muito baixas podem resultar numa queda do pH do licor durante o cozimento o
que pode provocar um aumento, ao invés de uma redugdo, do nimeroc Kappa, se o
cozimento for prolongado. Por razbes econdmicas ¢ de gqualidade, obviamente,
deve-se empregar uma carga minima de dlc¢ali para a obtencdo de um certo nimero
Kappa;

. sulfidez. os Ions sulfeto agem como catalizadores da remogio de lignina, gue
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por consequéncia € removida mais rapidamente, enguanto as frac¢des de carbohi
dratos sofrem uma menor degradacdo. Para um dado nimero Kappa, o aumento de
sulfidez promove a redugdc do tempo de cozimento. Usualmente a sulfidez utili
zada nas indlstrias estd na faixa de 20 - 35% e depende diretamente do sistema
de Tecuperagao da fabrica e das exigéncias sobre o controle dos efluentes 1f

quidos e gasoscs da fabrica.

Este trabalhe teve por objetivo estudar estas variiveis em diversos niveis procuran

do assim determinar o compoertamento de cavacos de Lucalyptus saligna perante as di

ferentes condigSes empregadas, o que permitiria indicacdo de faixas Gtimas das va

ridveis, para obtencao de pastas celuldsicas de boa qualidade.

RESULTADOS E DISCUSSAQ

a. Tempo de cozimento

No trabalho "Fator H - paridmetro vilido para polpacio de eucalipto 7" (8},
Bugajer, S. e col. mostraram que para um mesme fator H, variando-se as tempe
raturas de cozimento, variam ¢ rendimento depurado e o namero Kappa das pas

tas celulosicas obtidas.

Para verificar se as diferengas obtidas no trabalho anterior, acima menciona
do, eram causadas pelos diferentes tempos de impregnagao a que oS €avacos
foram submetidos, quando cozidos com diferentes composigées de temperatura e
tempo, para um mesmc fator H, foram efetuados cozimentos utilizando-se um
fator H de 600 ¢ variando-se as temperaturas miaximas de cozimentos (160, 165
e 170°C), mantendo~se, em primeire lugar, o tempo de aquecimento constante,
em 60 minutos ¢ variando-se depois os tempos de aquecimento. Nestes cozimen
tos foram utilizados um alcali ative de 149% em NaZO, em relagao ac peso de
madeira seca em estufa, sulfidez de 253% em NaZO e uma relacao licor/madeirsa

de 4 para 1.

Os resultados obtidos encontram-se na tabela 1, ¢ graficamente representados

na figura 1.
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Tabela 1. Variacao das caracteristicas de cozimento em fungido da temperatura

maxima - fator H 600

Tempos de Aquecimento

Iguais Diferentes
Temperatura maxima, °c 160 165 170 1560 165 170
Tempo até temp. mdx., min 60 60 60 50 75 60
;empo a temp. max., min 80 46 27 73 47 27
Tempo total, min 146 112 92 170 127 82
Fator H 600 602 600 592 664 600
Rendimento total, % 54,2 56,8 56,3 55.4 55,0 56,3
Rendimento depurado, 1% 51,8 49,6 48,4 51,0 49,2 48 .4
Numerc Kappa 31,9 35,7 36,8 31,0 35,8 36,8
pH do licer negro 12,6 12,6 12,86 12,5 12,6 12.6

Nota: A&lcali ativo: 14,0 % em Na,0
sulfidez: 25.0% enm Nazo

relacao licor / madeira: 4/1

0s valores apresentados correspondem a média dos resultados obtidos em, no

minimo, dois cozimentos rezlizados nas mesmas condigdes.

Foram observadas pequenas diferengas entre os resultados obtidos ao variar-
se 05 tempos de aquecimento para atingir a mesma temperatura de cczimento.
As diferengas foram inferiores a 3,5%, podendo-se considerar portanto, que

elas fazem parte do erro experimental.

Variando-se a temperatura de cozimento pode-se observar que:
. o rendimento total aumentou ligeiramente, cerca de 5,0%, com o aumento
da temperatura de cozimento de 160°C para 17GdC;
. o rendimento depurado diminuiu aproximadamente 7.0% com o aumento da tem
peratura de cozimento de 160°¢C para 170°¢C;

. o nimero Kappa aumentou cerca de 1%.0% com o aumento da temperatura de

cozimento de 160°C para 170%.

Isto nos leva a dizer que para o mesmo fator H, a temperatura de cozimento
tem uma influéncia muito mais acentuada sobre a pasta celuldsica obtida, que

o tempo de cozimento.
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FIGURA 1

VARIACAO DAS CARACTER{STICAS DE COZIMENTO
EM FUNCAO DA TEMPERATURA MAXIMA E DOS
TEMPOS DE AQUECIMENTO-FATOR H 600
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sendo que:
NK = numero Kappa
RT = rendimento total, em %

RD = rendimento depurado, em %

. . ~ o
Para o mesmo fater H, a pasta celuldsica obtida com polpagao a 170°C apresen
tou uma maior quantidade de rejeitos e um maior teor de lignina residual, que

uma pasta celuldsica obtida com polpacgio a 160°¢.
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b. Fator H, dlcali ativo e sulfidez

Para se estudar a influéncia do fator H, do dlcali ative e da sulfidez na polpagdo de cavaces

de Fucalyptus saligna, foram efetuados cozimentog mantendo-se a temperatura de cozimento em

165°C, o tempo de aquecimento em 60 minutos e a vefagdo licor/madeira em 4 para 1, e varian
do-se o fator H {600, 676 e 750}, o dlcali ativo {I11,0%, 13,5% & 156,0% em NaZO em relagac ao
peso de madeira seca em estufa) e a sulfidez (5,5%, 20,5% e 35,5% em NaZO).

Os resultados obtidos sdo apresentados na tabela 2, cujos valores correspondem a média dos re

sultados obtidos em, no minimo, dois cozimentos efetuados nas mesmas condicoes.

Tabela 2. Variacdo das caracteristicaes de cozimento em fungao do fator H, do dlcaliativoe da sulfidez

Sulfidez|Alcali ative|Fator HiRendimente depurado}Rendimento total{Nimero KeppalpH do licor negro
% % % %
602 1,91 71,86 80,00 12,8
11,0 674 5,52 70,28 77,85 12,8
750 24,05 71.22 78,59 12,7
505 31,54 65,18 70,93 13,0
5,5 13,5 671 36,18 62,65 57,14 12,5
752 36,63 60,00 55,08 12,8
598 42,23 58,87 52,90 13,1
16,0 672 45,70 55,59 47,82 13,0
751 46,91 54,24 40,10 13,0
595 30,65 64,45 54,24 1z.4
11,0 673 32,11 63,03 53,87 12,4
749 33,57 62,55 51,58 12,3
596 48,33 56,43 40,03 12,9
20,5 13.5 677 49,46 57,52 35,89 12.8
753 49,80 55,58 31,56 12.8
608 50,62 53,55 28,64 12.9
16,0 679 45,26 52,62 26,78 12,9
749 50,20 53,40 24,42 12,9
604 33,88 62,24 47,77 12,0
11,0 673 37,85 63,50 44,56 11,9
752 40,87 60,52 44,18 11,4
599 48,60 56,49 30,94 12,6
35,5 13,5 678 50,72 55,53 27,64 12,4
748 51,22 55,49 23,83 12,5
" 595 50,02 54,45 25,18 13,0
16,0 674 50,63 53,44 22,58 12,5
745 51,65 53,30 22,25 12,5
Nota: temperatura mixima: 165°¢C

tempo até temp. max.: 60 min

relacio licor/madeira: 4/1
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b.

1. Fator H

A variagaoc dos rendimentos total e depurado ¢ do nimero Kappa em fungio

do alcali ative e da sulfidez, para cozimentoes cfetuados com um fator H

de 600, encontra-se representada na figura 2.

FIGURA 2

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNCAO DO ALCALI ATIVO E DA SULFIDEZ
FATOR H-600
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Quando o cozimento fol efetuado com um fator H de 600, um alcali ativo

de 11,0% e uma sulfidez de 5,5%,

praticamente nao ocorreu deslignificacdo
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dos cavacos. 0 rendimento total foi bastante elevado, cerca de 72,0%,
indicando que ocorreu dissclugao de alguns extrativos e algumas hemicelu
loses durante o processo de polpacdo, mas nac ocorreu deslignificagdo,
pois apds o cozimento, os cavacos permaneceram praticamente na sua forma
original, ocasionando um rendimento depurado muito baixo, da ordem de
2,04, sendoc que a pasta obtida apresentou um teor de lignina residual

muito elevado (nimero Kappa de 80).

Aumentando-se ¢ &lcali ativo para 13,5% e mantendo-se as demais condi
g¢bes constantes, verificou-se um aumento acentuadec do rendimento depura
do, cerca de 1550%, enquanto que ¢ rendimento total diminui aproximada

mente 10,0% e o nlmero Xappa sofreu uma diminuigdo da ordem de 11,5%.

Elevando-se ainda mais o dlcali ativo, até 16,0%, e mantendo-se as de
mais condigoes iguais, observeu-se que o aumente do rendimento depurado
ja ndo foi t3oc acentuado, sendo de 35,0% aproximadamente, e ainda assim

o rendimento depurado foi bastante baixo (42,0%).

A diminuicde do rendimente total continuou da mesma ordem de grandeza
{10,03%), enquanto que 2 diminuicdc do nimero Kappa foi aproximadamente

de 25,5%, sendo que este ainda continuou bastante elevado {53,0%).

Utilizando-se no cozimento um fator H de 600 e uma sulfidez de 20,5%,
observou-se uma melhora considerével no rendimento depurado, que passcu
a ser 30,5% para um aicali ativeo de 11,0%, ou seja, ocerreu um aumento

de 1500% em relagdo a sulfidez de 5,5%.

Com o aumento da sulfidez, observou-se uma maior deslignificagdo do ma
terial, diminuindoc o rendimento total em cerca de 10,5%, passando a ser

64,5% & o nimeroc Kappa abaixcu aproximadamente 32,5%, passando a 54,0.

Aumentando-se o alcali ativo até 13.5%, aumentou o rendimento depurado
em cerca de 58,0% e o rendimento total e o nimero Kappa decresceram na

mesma intensidade que o decréscimo observado para a sulfidez de 5,5%,

Com o acréscimo progressivo do alcali ativo até 16,0%, nac se observou

um aumento significativo do rendimento depurado, apenas cerca de 5,0%.

Quando a sulfidez utilizada fei 35,5%, observou-se que os resultados to
tal e depurado praticamente nao se alteraram em comparag¢ic com a sulfi
dez de 20,5%, apresentando uma diferenca um pouco maior, cerca de 10,0%,
para o alcali ativo de 11,0%. O nimero Kappa da pasta obtida com 35,5%
de sulfidez foi aproximadamente 12,0% menor que o da pasta cbtida com

20,5% de sulfidez.
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A figura 3 apresenta a variagdc dos rendimentos total e depurade e do
namero Kappa em fungao do alcali ative e da suifidez, para cozimentos

realizados com um fator H de 675.

FIGURA 3

VAR!ACAO_ DAS CARACTERfST!CAS DE COZIMENTO
EM FUNCAC DO ALCALI ATIVO E DA SULFIDEZ
' FATOR H-675
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Para cozimentes efetuados com um fator H de 675, foram observadas as mes
mas tendéncias que no caso anterior, porém comoc ¢ tempo de cczimento foi

mais elevado ocorreu uma maior deslignificacde do material, fornecendo
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pastas celuldsicas com rendimento depurado mais elevado ¢ rendimento to

tal e nimero Kappa mais baixos.

Dtilizando-se uma sulfidez de 5.5% e aumentando-sc o aicali ativo de
11,0% para 13,5% ocorreu uma elevacao no rendimento depurado de cerca de
560%; o rendimento total diminuiu aproximadamente 11,0% e o numero Kappa
sofren uma diminuigao da ordem de 27,0%. Aumentando-sc ainda mais o &l
cali ative, o rendimento depurado aumentou cerca de 26,5%, o rendimento
total continuou a diminuir aproximadamente 11,0%, enquantc o namero

Kappa diminuiu em torno de 16,5%.

Elevande-se a sulfidez para 20,5%, observou-se uma melhoria bastante
grande na deslignificagfc do material. Para o alcali ativo de 11,0%, o
aumento do rendimento depurado foi de 480% em relacgdo a sulfidez de 5,5%;
o rendiimento total diminuiu cerca de 10,0% e o numero Kappa diminuiu

aproximadamente 31,0%.

Aumentando-se a sulfidez para 35,5% nao se observou uma melhoria muito
acentuada. Para o alcali ative de 11,0%, o rendimente depurado aumentou
cerca de 18,0% em relagdo a sulfidez de 20,5%, enquanto que o rendimento

total foi o mesmo e o nimero Kappa decresceu em torno de 17,5%.

A variacao dos rendimentos total e depurado e do nimero Xappa em fungao
do alcali ativo e da sulfidez, para cozimentos realizados com fator H de

750, encontra-se graficamente representada na fipura 4.

Os cozimentos realizades com um fator H de 750 apresentaram as mesmas
tendéncias, gue os cozimentos realizados com fatores H mais baixos, po
rém os rendimentos depurados foram mais elevados e os rendimentos totais

e o nimero Kappa foram mais baixos que nos casocs anteriores.

Para uma sulfidez de 5,5%. um acréscimo do alcali ative de 11,0% para
13,3% acarretou uma elevagao do rendimento depurade em cerca de 52,5%,
sendo gue uma posterior elevacdo do dlcali ativo na mesma proporgde fez
com que se observasse apenas a metade da elevagao do rendimento depurado.
Com o aumento do alcali ativo, o rendimento total diminuiu aproximadameg
te 13,3%, enquanto que o nlUmerc Kappa sofreu uma diminuigac aproximada

de 28,0%.

Elevando-se a sulfidez para 20,5%, ocorreu uma melhoria na deslignifica
¢ao do material, mas que nac foi taoc zcentuada guanto nos casos anterio
res, pois com o fator H de 750 verificou-se uma deslignificagdo bastan

te elevada com a aplicagao de uma sulfidez reduzida (5,5%). Aumentando-
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FIGURA 4

VARIAGAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNCAO DO ALCALI ATIVO E DA SULFIDEZ
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se o alcali ativo de 11,0% para 13.,5%, observou-se um acréscimo do ren
dimento depurado da ordem de 48,0%. sendo que um posterior aumento do
dlcali ativo nao provocou um maior rendimento depurade. O rendimento to
tal diminuiv cerca de 10,0% com‘a aumento do alcali ativo, e o nimero
Kappa diminuiu aproximadamente 39,0% com o aumento do alcali ativo de
11,0% para 13,5%, e em torno de 22.5% para o acréscime até 16.,0% de dlca
1i ativo,

Quando fol utilizada a sulfidez de 35.5%, foram obtidos quase gue 0s mes

mos valores de rendimentes tetal e depurado, com excecao dos rendimentos
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depurados para o Alcali ativo de 11,0%, gque sofreu um acréscimo de 2Z.0%
em relacio a sulfidez de 20,5%. Os nimeros Kappa foram mais baixos cerca

de 14,5%.

.2. Alcali ative

A figura 5 apresenta a variagdo dos rendimentos total e depurado e do
nitmeroc Kappa em fungio do fator H e da sulfidez para cozimentos realiza

dos com dlcali ativo de 11,0%.

FIGURA 5

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNGCAO DO FATOR H E DA SULFIDEZ
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Quande se realizou um cozimento utilizando 11,9% de &lcali ativo e 5,5%
de sulfidez, o rendimento depuradec aumentou em cerca de 1180% quandoc o
fator E variou de 600 para 750; neste caso o rendimento permaneceu pra
ticamente inalterado em torno de 71,0%, como também o nimero Kappa se
manteve praticamente constante ac redor de 79,0. Estes valores mostram
que para um Alcali ativo de 11.,0% e uma sulfidez de 5,5%, quase nao ocor
re deslignificagdo do material, apenas é dissolvida uma parte dos extra

tivos e de hemiceluloses,

Quando uma maior sulfidez foi utilizada, observou-se uma maior desiigni
ficagao do material, mostrando que a sulfidez & uma variivel importante
no processo.de polpagio, mas até um certo teor, pois quantidades exces
sivas ndoc trazem maiorves beneficios, o que pode ser observade para o au
mento da suifidez de 20,5% para 35,5%, gquando os resultadeos de rendimen
to total foram praticamente os mesmos, o rendimento depurado cerca de

16.0% mais elevado e o nimero Kappa aproximadamente 12,0% menor.

Quando os cozimentos foram efetuados utilizando vaiores de sulfidez entre
20,5% e 35,5% e os fatores H variande entre 400 & 750, o rendimenta de
purado aumentou com o aumento do fator H em cerca de 15,0%, o rendimen
to total diminuiu aproximadamente 3,0% e o nimera Kappa decresceu

cerca de 8,0%.

As variagoes dos rendimentos total e depurado e do numero Kappa em fun
Gao do fator H e da sulfidez para cozimentos efetuados com alcali ativo

de 13,5% e 16,0%, sdo representadas nas figuras 6 e 7.

Com o aumento do dicali ative, observou-se as mesmas tenddncias com re
lagdo ao aumentc do fator H, que no caso anterior: o rendimento depura
do aumentcu, pois ocorreu wma maior deslignificacado do material, acar

retando num menor teor de rejeitos; o rendimento total decresceu ligei
ramente, devido a maior dissolucfio de lignina e hemiceluloses e o nime
ro Kappa decresceu, indicando um menor teor de lignina residual na pas

ta.

Para um dlcali ativo de 16,0% e um fator H de 750, observou-se que o

rendimento total praticamente foi independente da sulfidez.

Utilizando-se um alcali ativo de 16,0%., mesmo com uma sulfidez de 5,5%

obteve-se resultados bastante bons.
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FIGURA 6

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNCAO DO FATOR H E DA SULFIDEZ
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) FIGURA 7
VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO

EM FUNGCAO DO FATOR H E DA SULFIDEZ
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Na figura 8 & mostrada a variacao dos rendimentos tetal e depurado ¢
- L3
do nimerc Kappa em funciic do fator H e do dlcali ativo, para cozimentos

realizados com sulfidez de 5,5%.

Como visto anteriormente, o aumento do fator H de 600 para 750 centrji
bui para o aumeanto do rendimento depurado, uma ligeira diminui¢io do

rendimento total e um decréscimo do nimero Kappa.
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FIGURA 8

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNCAO DO FATOR H E DO ALCALI ATIVO
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Utilizando-se uma sulfidez de 5.5% ocorreu uma baixa deslignificacao
do material, que s6 foi contdrnada com uma adigdo elevada de dlcali

ativo.

As variagOes dos rendimentos toral e depurado e do nimero Kappa em fun
¢do do fator H e do alcali ativo, para cozimentos realizados com sulfi

dez de 20,5% e 35,5%, s@c mostradas respectivamente nas figuras 9 e 10.
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FIGURA 9

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO
EM FUNGCAO DO FATOR H E DO ALCALI ATIVO
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Com os resultados cbtidos podemos observar que com a utilizacgao de

16,0% de alcali ative e sulfidez de 20,53 ou 35,53, os rvendimentos de
purados e totais praticamente se mantiveram constantes com a variacao
do fator H entre 600 e 750, apenas o nimerc Kappa sofreu um decréscimo

da ordem de 15,0%.
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FIGURA 10

VARIACAO DAS CARACTERISTICAS DE COZIMENTO

EM FUNCAO DO FATOR H E DO ALCAL! ATIVO
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PARTE EXPERIMENTAL

Para a realizagdo dos ensaics foram utilizados cavacos de Eucalyptus saligna, pica

dos industrialmente e classificados em peneira vibratéria, do tipo Williams. A fra

¢do utilizada foi a retida entre as peneiras com furcs de 7/8" e 3/8" de diametro.

C material feoi cezido em digestor MK com circulagdo forgada de licor, aquecimento

elétrico ¢ capacidade de 6 litrcs. Apds o cozimentc a pasta foi lavada e depurada,

usando-se uma peneira vibratdria com ranhuras de 0,Zmm de largura.

0 fater H fol calculado utilizando-se os valores de velocidade relativa de reagao

de deslignificagao apresentados por MacDenald (6).

a.

Tempos de cozimento

Nesta etapa fol utilizado Eucalyptus saligna com sete anos de idade,

Foram mantidas constantes as seguintes condig¢des de cozimento:

. alcali ativo {em NaZO); 14.0% em relagao ao pesc de madeira seca em estufa

sulfidez (em NaZO):
relagao licor/madeira:

fator H

Foram estudados trés niveis de
e 170°C; com diferentes tempos

xima foram usados os tempos de

24,8%
4/1
600

temperatura mdxima de cozimento: 160°C, 165°C
de impregnagdo. Para 160°C de temperatura mi

impregnagiao de 60 ¢ 90 minutos: para 165°¢,

os de 60 e 75 minutos e para 170°C, o de 60 minutos.

Fator H, dlcali ativo e sulfidez

Nesta etapa fei utilizado Eucalyptus saligna com nove anos de idade.

Nestes cozimentos foram mantidas constantes as seguintes condigbes de cozi

mento:

tempo até a temperatura maxima: 60 minutos

. temperatura mixima:

. relacio licor/madeira:

Foram realizados os cozimentos

niveis de:

. fator H:

. dlcali ativo {em Na,0):

sulfidez (em NaZO):

165°%¢
a/1

utilizando as cembinactes de tres diferentes

600, 675 e 750
11,0% 13,5% e 160 omrelagdo ao peso de madeira seca
em estufn

5,5%; 20,5% ¢ 35,5%



26 OTIMIZAGAD DO FROCESSO DE POLPACAQ KRAFT DE EUCALIPTO

Foram determinados:
Rendimento depurado
Rendimento total
Nimero Kappa da pasta depurada (norma ABCP £ 5/69)

. pH do licor negro apds o cozimento

CONCLUSOES

Com base nos resultados gerades pelo presente estudo pode-se fazer as seguintes

consideracgoes:

Para um mesmo fator H, a temperatura de cozimento tem uma influéncia mais
acentuada sobre a pasta celulédsica que o tempo de corzimento, visto que, o© ren
dimento total e o nimero Kappa aumentam e o rendimento depurade diminui com o

aumento da temperatura,

. Para um mesmo fatoer H e uma mesma suifidez obteve-se com o aumento da carga
de alcali uma elevacdao do rendimento depurado e da taxa de deslignificagdo.

Este efeito & mais acentuade para uma elevagido da carga de alcali até 13,5%.

Mantendo-se o fator H e & carga de alcali constantes um aumente na sulfidez
resulta tamb&m numa maior deslignifica¢ao da madeita ¢ elevagdo do rendimento
depurado. Neste caso o aumento € mais significativo para teores de sulfidez
até 20,5%. Para valores maiores os rendimentos total e depurade sio pratica

mente 0S mesmos € somente o nUmero Kappa apresenta decréscimo.

. A variacao do fator H de 600 a 700 proveca uma maior deslignificacgdo com ¢
respectivo aumento do rendimento depurade e diminuic¢do do rendimento total e

nimero Kappa.

. Com a utilizagdo de valores em torno de 13,5% de dlcali ative e 20,5% de sulfi
dez obtém-se pastas com rendimentcs total e depurado satisfatdrios. O fator H

a ser empregado dependerd do grau de deslignificagéo final desejados.
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