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LINTER RECICLADO DE ALGODAO: ALTERNATIVA SUSTENTAVEL PARA A PRODUCAO
DE CELULOSE E PAPEL!

LINTER RECYCLED COTTON: SUSTAINABLE ALTERNATIVE FOR THE PULP AND PAPER
PRODUCTION!

Fabricio Junki Blanco KUMABE 24; Claudio Angeli SANSIGOLO 2; Isabel HOMCZINSKI 3

RESUMO - Esta pesquisa objetivou determinar as propriedades fisicas, quimicas e anatdmicas
do linter residual de algoddo, material oriundo da indUstria téxtil, para fabricacdo de celulose e
papel. Foram avaliados trés tratamentos (linter reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e
linter reciclado alvejado 30), em que se analisou as seguintes propriedades: teor de umidade,
densidade aparente, teor de holocelulose, extrativos totais, lignina, nimero kappa e
solubilidade em NaOH 1 e 5% em &gua quente e agua fria, teor de cinzas, determinacao das
dimensdes das fibras e as relagdes entre essas dimensdes, seguindo as normas da TAPPI. Na
avaliacdo fisica da umidade, ndo houve diferenca estatistica significativa entre as médias dos
tratamentos. Para densidade e teor de holocelulose, o Blue 40 apresentou a maior média (0,088
g.cm-3 e 90,82%, respectivamente). O teor de lignina do Blue 40 apresentou a menor média
(1,95%). A porcentagem de cinzas foi igual para os tratamentos Blue 40 e Alvejado 30
(0,80%). Na avaliacdo da solubilidade em NaOH 1% e solubilidade em agua quente, 0s
tratamentos Blue 30 e Alvejado 30 apresentaram médias iguais (8% e 5%, respectivamente) e
superiores a Blue 40. Para a solubilidade em NaOH 5%, os tratamentos Blue 30 e Blue 40
apresentaram médias iguais (6%). Os valores de solubilidade em &gua fria foram iguais para o
Blue 40 e Alvejado 30 (5,04%) e superiores ao Blue 30. Desta forma, a Blue 40 apresentou
melhores caracteristicas para producéo de celulose e papel.

Palavras-chave: Linter residual; Indistria téxtil; Lignina; Reciclavel.

ABSTRACT - This research aimed to determine the physical, chemical and anatomical
properties of the residual cotton linter, a material from the textile industry, for the manufacture
of cellulose and paper. Three treatments were evaluated (blue recycled linter 40, blue recycled
linter 30 and bleached recycled linter 30), in which the following properties were analyzed:
moisture content, bulk density, holocellulose content, total extractives, lignin, kappa number
and solubility in NaOH 1 and 5% in hot and cold water, ash content, determination of fiber
dimensions and the relationships between these dimensions, following TAPPI standards. In the
physical evaluation of moisture, there was no statistically significant difference between the
treatment means. For density and holocellulose content, Blue 40 had the highest average (0.088
g. cm-® and 90.82%, respectively). The lignin content of Blue 40 had the lowest average
(1.95%). The percentage of ash was the same for the treatments Blue 40 and Bleach 30
(0.80%). In the evaluation of solubility in NaOH 1% and solubility in hot water, the treatments
Blue 30 and Bleach 30 had equal means (8% and 5%, respectively) and higher than Blue 40.
For the solubility in NaOH 5%, the treatments Blue 30 and Blue 40 had equal means (6%). The
cold-water solubility values were equal for Blue 40 and Bleach 30 (5.04%) and higher than
Blue 30. Thus, Blue 40 presented better characteristics to produce pulp and paper.
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1 INTRODUCAO

O Brasil ocupa posigdo de destaque global no
setor de celulose, e mantem-se desde 2012 entre 0s
quatro maiores produtores mundiais, sendo o
segundo maior exportador. A razdo do alto
crescimento da producdo de celulose nacional é
resultado da elevada competitividade, que por sua
vez, € oriunda da floresta: condicdes
edafoclimaéticas favoraveis combinadas a um longo
histérico de investimento em pesquisa e
desenvolvimento, que como resultado elevaram a
produtividade de Pinus e, principalmente, de
Eucalyptus ao maior patamar mundial (Associacdo
Brasileira Técnica de Celulose e Papel - Bracelpa,
2015).

O sucesso do Brasil no mercado global de
celulose esta limitado ao Eucalyptus, pois toda a
exportacdo brasileira de fibra curta é originéria
desse género florestal, enquanto a producdo
nacional de fibra longa, direcionada ao mercado
interno, mostra um crescimento bastante limitado
(Valverde et al., 2006; Vidal e Hora, 2014).
Atualmente, a producdo nacional dessa fibra é
insuficiente para atender a demanda interna (Vidal
e Hora, 2014). E é neste contexto que se insere a
busca por fontes alternativas de fibras, como por
exemplo, a utilizacdo de produtos ndo madeireiros.

Apesar de a madeira ser hoje a principal fonte
de matéria prima para producdo de celulose e
papel, outras fontes de fibras vegetais vém sendo
utilizada como uma nova alternativa para a
produgdo. A produgdo de polpa celuldsica
proveniente de fibras de plantas ndo arboreas
representa entre 5-7% do total de polpa produzida
no mundo, e o principal interesse deste tipo de
celulose € que proporciona excelentes fibras para
fabricagdo de papéis (Rodrigues, 2017). E é nesse
contexto que se insere a busca por alternativas
sustentaveis e economicamente viaveis.

O aproveitamento de residuos e de plantas ndo
arbéreas provenientes do setor industrial sdo
potencialmente favoraveis para a produgdo de
polpa, pois consiste em revalorizar 0 que para 0
setor teoricamente ja ndo tem mais valor. Com
isso, varios estudos tém sido realizados testando a
qualidade dessas fibras para a producdo de
celulose, como por exemplo: papéis artesanais com
fibras virgens de bambu (Dendrocalamus
giganteus Wall. ex Munro) e de bagaco de cana-
de-agucar (Saccharum officinarum L.) (Andrade et
al., 2001), celulose com fibras vegetais de buriti
(Mauritia vinifera Mart.) (Pereira et al., 2003),
celulose com fibras da palmeira tucum (Bactris
inundata Mart.) (Pereira et al., 2004), fibra de coco
verde para producdo de celulose e papel (Senhoras,
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2004), celulose com o caule de mandioca (Azzini
et al., 1996), e com o linter derivado do
aproveitamento do algodé&o.

E importante ressaltar que desde os primordios
da colonizagdo, monoculturas como o algodéo séo
utilizadas com as mais diversas finalidades em
todo o mundo. No Brasil, 0 algoddo é cultivado em
qguase todos os estados, sendo produzido,
principalmente, no Mato Grosso, Bahia, Goias,
Mato Grosso do Sul, Minas Gerais e Maranhédo. O
Brasil é o quinto maior produtor de algoddo do
mundo, atras apenas da india, China, Paquistio e
Estados Unidos, com uma producdo de 26.930 mil
toneladas na safra 2017/2018, sendo o segundo
maior exportador e nono maior consumidor
mundial (Severino et al., 2019).

Atualmente, praticamente toda a producdo de
algoddo é destinado a industria téxtil, entretanto,
nos primordios evolutivos a maior parte do
algodao produzido era utilizado, por exemplo, para
producdo de celulose e papel, por apresentar
caracteristicas quimicas favoraveis para esta
tecnologia (Vidal, 2013). Desta forma, o
aproveitamento do linter do algoddo produzido
pelas indistrias téxteis é uma alternativa na
producdo de celulose e papel. O linter consiste em
uma matéria-prima na maioria das vezes
descartada pela indistria, que facilmente pode ser
aproveitada para as mais diversas vertentes.

Devido a demanda de fabricacdo de celulose e
papel acredita-se que a busca por potencialidades
seja necessaria, para disposi¢do no suprimento da
demanda atual. Desta forma, o objetivo desta
pesquisa foi determinar as propriedades fisicas,
quimica e anatdmicas do linter residual de algodédo
(linter reciclado blue 40, blue 30 e alvejado 30),
material oriundo da industria téxtil para fabricacéo
de celulose e papel.

2 MATERIAL E METODOS

O material consistiu de trés tratamentos de
linters (linter reciclado blue 40, linter reciclado
blue 30 e linter reciclado alvejado 30) obtido como
residuo da industria téxtil, os linter de nimero 30
apresentam maior grau de refino, quando
comparados ao de numeragdo 40. As amostras
foram fornecidas pela empresa Etex Industrial e
Comercial Téxtil Ltda, localizada em Sdo Paulo —
SP. Esta empresa compra os retalhos das industrias
téxteis (principalmente de calcas jeans), desfia e
utiliza estes linters para diversas finalidades como
a fabricacdo de palmilha de sapato, papel,
fibrocimento e na indUstria automobilistica.
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As amostras de linters foram moidas em macro-
moinho Wiley, e posteriormente classificada para
obtencdo da fracdo 40/60 mesh. Foram efetuadas
as seguintes analises em cada amostra de linter:
solubilidade em NaOH 1% (TAPPI T 4 wd-75),
solubilidade em NaOH 5% (TAPPI T 4 wd-75),
solubilidade em A&gua quente e em 4&gua fria
(TAPPI T 207 cm-99), teor de extrativos totais
(TAPPI T 12 wd-82), teor de lignina Klason
insolivel em é&cido sulfurico (TAPPI T 249 cm-
85), teor de holocelulose (deslignificagdo com
clorito de sodio), teor de cinzas (TAPPI T 211 om-
85) e teor de umidade (TAPPI T 258 om-11),
determinado por meio da equacdo 1.

PU — PS
PU

Ubu = x 100 Eq.1

em que: Ubu = umidade base Umida, em
porcentagem (%); PU = peso Uumido do linter, em
gramas (g); PS = peso seco em estufa do linter, em
gramas (Q).

A determinagdo da densidade aparente foi
efetuada usando um recipiente cilindrico de
capacidade conhecida. As determinacdes foram
realizadas em triplicata por meio da equacao 2.

DAL = > Eq.2
VA 4

em que: DAL = densidade aparente do linter, em
gramas por centimetro cubico (g.cm-3); PS = peso
seco do linter em gramas (g); VA = volume
aparente do linter, em centimetro ctbico (cm?3).

A classificagdo das fibras foi realizada em
classificador Bauer McNett, marca TMI, equipado
com as peneiras padrdo US 16 - 30 - 50 - 100 e 200
mesh,  correspondente,  respectivamente,  as
seguintes aberturas em mm: 1,190; 0,595; 0,297,
0,149; 0,074 mm (norma TAPPI T 233 cm-95).
Em cada determinacdo foi utilizado o equivalente a
10 g s.e. de polpa durante 10 minutos. Foram
efetuadas determinacbes em duplicata para
quantificar as retencbes da polpa nas cinco
peneiras. Ao final, as fibras da polpa foram
classificadas por comprimento nessas cinco
fracGes.

Para anélise anatdmica em microscopio, foram
confeccionadas folhas de gramatura referente a 1g
de linter seco/m?, posteriormente com o uso de
papel contact foram retidas amostras de é&rea
referente a 10 cm?, e em seguida levado ao
microscdpio para a caracterizacao.

A polpacdo mecanica dos linters foi efetuada
em moinho centrifugo Jokro Mihle, 150 rpm,
utilizando 16 g s.e. por panela, a uma consisténcia
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de 6%, nos niveis 4500, 6750, 9000, 11250 e
13500 revolucbes para verificar a possibilidade de
formacdo de folhas de papel para realizacdo dos
ensaios fisico-mecénicos. Para determinagdo da
capacidade de refino de cada amostra foi feita a
quantificacdo da drenagem das fibras por meio da
determinacdo do grau Schopper-Riegler de acordo
com metodologia ISO 5267-1: 1979.

O delineamento experimental foi inteiramente
casualizado (DIC), em trés tratamentos (linter
reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e linter
reciclado alvejado 30), com seis repeticbes. Os
dados obtidos a partir das avaliagdes foram
submetidos ao teste de Bartlett (p < 0,05), para
verificar a homogeneidade das variancias dos
tratamentos, e ao teste de Shapiro-Wilk (p < 0,05)
para avaliar a normalidade dos dados. As variaveis
cujas variancias mostraram-se homogéneas e com
distribuicdo dos dados normais, tiveram os efeitos
dos tratamentos testados pelo F da ANOVA e as
médias comparadas pelo teste de Tukey,
considerando 5% de probabilidade de erro,
calculados no software R versdao 4.0.3 (R Core
Team, 2019) com o pacote “ExpDes.pt” (Ferreira
etal., 2019).

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os resultados encontrados para a composi¢édo
guimica do linter do algodao estdo apresentados na
Tabela 1. Vale salientar que, alguns resultados
justificam suas variacGes por se tratar de residuos
da industria téxtil, que podem conter impurezas
permanentes mesmos ap0s 0S Processos quimicos
de caracterizacdo, desta forma os valores da
composicdo quimica (teor de holocelulose,
extrativos, lignina e cinza) ndo fecham 100 %.

Segundo Wehr (1991) o conhecimento da
composicdo quimica da matéria prima destinada a
producdo de celulose € de grande valia, uma vez
que os dados fornecerdo condicBes para que se
estabelecam o0s pardmetros do processo de
polpagdo, como o0 consumo de reagentes,
rendimento em celulose e quantidade de sélidos
gerados no licor negro.

O teor de holocelulose dos tratamentos
apresentaram valores superiores aos encontrados
por outros autores para outras espécies. Bonfatti
Junior (2010) relata teor de holocelulose de 66,
28% para Bambusa vulgaris. J& Gomide et al.
(1982) e Ferndndez (2010) relatam uma
porcentagem de holocelulose de 64,94 e 66,63%,
respectivamente, para a mesma espécie.
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Tabela 1. Valores médios da composicdo quimica, solubilidade e nimero Kappa de linter reciclado de algod&o obtido
como residuo da industria téxtil (linter reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e linter reciclado alvejado 30),

localizada em Séao Paulo — SP.

Table 1. Average values of chemical composition, solubility and Kappa number of recycled cotton linter obtained as
waste from the textile industry (blue recycled linter 40, blue recycled linter 30 and bleached recycled linter 30), located

in Sdo Paulo — SP.

Linter reciclado

Variaveis avaliadas

Média CV %

Blue 30 Blue 40 Alvejado 30

Teor de holocelulose (%) 86,38b 90,82a 78,91c 85,37 0,31
Teor de extrativos (%) 6,40a 5,02ab 3,05b 4,82 14,36
Teor de lignina (%) 8,57b 1,95¢ 11,8a 7,46 0,55
Cinzas (%) 1,45a 0,89b 0,82b 1,05 11,08
Solubilidade NaOH 1% (%) 8,68a 5,30 b 8,02a 7,33 3,70
Solubilidade NaOH 5% (%) 6,91a 6,3la 4,06b 5,76 5,61
Solubilidade em &gua fria (%) 5,04a 2,20 b 5,04a 4,09 3,60
Solubilidade em agua quente (%) 4,97a 1,84 b 4,70a 3,84 6,42
NUmero Kappa 19,3 19,5 2,3 13,70

Médias seguidas de mesma letra e linha, ndo diferem significativamente pelo teste de Tukey no nivel de 5%; CV:

coeficiente de variacdo (%).

Means followed by the same letter and line do not differ significantly by the Tukey test at the 5% level; CV: coefficient

of variation (%).

Para o Pinus taeda, Fraga et al. (2002)
encontrou teores de holocelulose de 64,50%, ja
Andrade (2006) obteve valores para holocelulose
variando entre 70,61 e 73,30% nas idades de 8, 14
e 20 anos para mesma espécie. Para espécies do
género Eucalyptus, Gomide et al. (2005)
obtiveram resultados variando entre 64,5 e 70,2%.
Pereira et al. (2000) para Eucalyptus benthamii,
obtiveram um teor de 69,70%. Porém, Diogo
(2014) apresenta valores para clones de E. grandis
de um hidrido de E. grandis x E. urophylla de
77%. J& Santos (2011) para E. urograndis obteve
uma porcentagem de holocelulose de 74,71%.

Os valores de teor de extrativos encontrados na
presente pesquisa foram muito proximos ao
encontrado para outras espécies, como B. vulgaris
gue pode variar de 9,46% a 13,37% (Gomide et
al., 1982; Bonfatti Junior, 2010; Fernandez,
2010); Pinus taeda, que pode variar de 1,85 a
3,10% dependendo da idade (Andrade, 2006), ou
atingir valores de 8,2% (Fraga et al., 2002) e; do
género Eucalyptus, que pode variar de 1,76 a
4,13% dependendo da espécie (Pereira et al.,
2000; Gomide et al., 2005; Santos, 2011; Diogo,
2014). De acordo com Ferreira et al. (1997), o
estudo do teor de extrativos & importante na
producdo de celulose e papel em razdo,
principalmente, do consumo de reagentes
guimicos, perda de rendimento, inibicdo de
reacOes, incrustacdo de materiais na polpa e nos

Rev. Inst. Flor. v. 33 n. 2 p. 156-163 dez. 2021

equipamentos, corrosdo, podendo também causar
certa dificuldade no branqueamento.

Os resultados do teor de lignina obtidos no
presente estudo foram menores se comparados as
pesquisas de Bonfatti Junior (2010), Gomide et al.
(1982) e Fernandez (2010) para a espécie B.
vulgaris, em que os autores obtiveram um teor de
lignina de 22,17%, 1791% e 22,91%,
respectivamente. A lignina de P. taeda também
teve valores mais altos que o encontrado na
presente pesquisa, podendo variar de 26,54 a
29,17% (Fraga et al., 2002; Andrade, 2006). Para
espécies do género Eucalyptus esse valor também
€ maior que a da presente pesquisa, variando de
23,73 a 31,7% (Pereira et al., 2000; Gomide et al.,
2005; Diogo, 2014).

Ao avaliar os dados do presente estudo com os
demais estudos acima citados é possivel verificar
que o linter obteve teor de holocelulose maior que
os de eucalipto, pinus e bambu. Ja em relagdo ao
teor de extrativos o valor foi menor que o do
bambu e muito préximo ao do pinus e do
eucalipto. E o teor de lignina foi bem menor se
comparado aos estudos com pinus, eucalipto e
bambu. Conforme Bonfatti Janior (2010) os
extrativos e a lignina s8o constituintes
considerados como indesejaveis no processo de
producdo de celulose quimica, sendo suas
determinac@es, indicativos sobre o rendimento de
processo e consumo de reagentes durante a
polpagdo, desta forma, quanto menor for o teor de
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extrativos e lignina melhor sera o rendimento no
processo durante a polpagdo. Com os resultados
obtidos no presente estudo € possivel verificar que
o linter tem um bom potencial para produgdo de
celulose e papel.

Em relacdo ao teor de cinzas foi considerado
relativamente elevados, porém aceitdvel ao se
considerar uma biomassa residual. Santos (2011),
analisando a composi¢do quimica da madeira de
E. urograndis, obteve um percentual de cinzas de
0,20%, teor bastante baixo se comparado ao
presente estudo.

Os valores obtidos para solubilidade em NaOH
1% e 5% nesta pesquisa foram bastante
semelhantes ao encontrado por Santos (2011) para
E. urograndis (8,18% para solubilidade NaOH
1% e 10,62% para solubilidade NaOH 5%), e
inferiores aos determinados por Diogo (2014)
para clones de E. grandis e de um hibrido de E.
grandis x E. urophylla, de 10,60 % (NaOH 1%) e
11,07% (NaOH 5%).

Para avaliacdo da qualidade da polpa foi feita o
nimero de kappa, que segundo MIMMS (1993)
fornece o desempenho e a eficacia do processo de
cozimento, pois informa o grau de deslignificacdo
atingido na polpa (Diogo, 2014). De acordo com

MIMMS (1993) polpas com numero kappa entre
15 e 35 podem ser branqueaveis produzindo
papéis para uso fino. Ja nimero kappa entre 30 a
70 sdo polpas ndo branqueaveis destinadas a
producdo de papéis para outros fins como
embalagens. Entre 70 a 120 sdo polpas com alta
concentragdo de lignina e devem ser destinadas a
producdo de papeldo. Com base nestes dados,
pode-se afirmar que o linter de algoddo analisado
no presente estudo pode ser usado para producdo
de papeis para uso fino, sendo que o tratamento
Alvejado 30 obteve valores abaixo de 15, sendo
considerado uma Otima matéria prima para
producdo desse tipo de papel.

Na pesquisa de Diogo (2014) com clone de
eucalipto o resultado do numero kappa para carga
com alcali ativo 14% ficou variando de 23,3 a
27,1 para o clone E. grandis e 24,8 a 28,2 para 0
hibrido E. grandis x E. urophylla. Ap6s submeter
a polpa a cozimento de alcali ativo 16% o nimero
de kappa reduziu para 17,54 para o E. grandis e
18,33 para o E. grandis x E. urophylla, resultado
considerado pelo autor aceitavel para esse género.

Os resultados encontrados para a composicao
fisica do linter do algoddo sdo apresentados na
Tabela 2.

Tabela 2. Resultados médios da propriedade fisica de linter reciclado de algodao obtido como residuo da industria téxtil
(linter reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e linter reciclado alvejado 30), localizada em S&o Paulo — SP.

Table 2. Average physical property results of recycled cotton linter obtained as waste from the textile industry (blue
recycled linter 40, blue recycled linter 30 and bleached recycled linter 30), located in Sdo Paulo — SP.

Anélise Fisica Blue 30 Blue 40 Alvejado 30 Meédia CV%
Teor de secos (%) 95,552 94,28a 95,28a 95,04 0,47
Umidade (%) 4,458 5,72a 4,72a 4,96
Densidade aparente (g/cm?®) 0,082b 0,088a 0,075¢ 0,075 1,73

Meédias seguidas de mesma letra na linha ndo diferem significativamente pelo teste de Tukey no nivel de 5%, CV:

coeficiente de variacéo (%).

Means followed by the same letter and line do not differ significantly by the Tukey test at the 5% level; CV: coefficient

of variation (%).

A avaliagdo das propriedades fisicas
principalmente densidade béasica e umidade do
linter, sdo fundamentais para sua utilizacdo no
processo de obtengcdo da celulose, pois seus
valores vao influenciar na quantidade dos demais
componentes principalmente a lignina.

Os valores do presente estudo se comparado ao
estudo de Motta (2009) foram bastantes diferentes
por se tratar de um linter residual do algodao.
Motta (2009) em seu estudo avaliou trés tipos de
linter (hidrolisado, mecanico e neutralizado), seus
resultados mostraram um percentual de umidade
de 26,5% para o linter hidrolisado, 7,1% para o
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linter neutralizado e 5,4% para linter mecénico.
Para o presente trabalho ambos os resultados
foram melhores.

Os resultados da avaliacdo das caracteristicas
mecanica do linter residual através da
classificacdo das fibras por meio do equipamento
Bauer McNett sdo apresentados na Tabela 3.
Verifica-se que a maior porcentagem de fibras
ficou retida na peneira 16 mesh, correspondendo a
mais da metade do percentual nos tratamentos
Blue 30 e Blue 40, ja no tratamento Alvejado 30
mais da metade das fibras ficou retida entre as
peneiras 16-50 mesh.
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Tabela 3. Resultado da classificacdo das fibras do linter residual de algoddo em equipamento Bauer McNett, obtido
como residuo da industria téxtil (linter reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e linter reciclado alvejado 30),
localizada em S&o Paulo — SP.

Table 3. Result of the classification of the fibers of the residual cotton linter in Bauer McNett equipment, obtained as
waste from the textile industry (blue recycled linter 40, blue recycled linter 30 and bleached recycled linter 30), located

in Sdo Paulo — SP.

Peneiras Mesh

16 30 50 100 200 >200
Amostras Peneiras mm
1,190 0,595 0,297 0,149 0,074 >0,074
Retenc¢éo nas peneiras (%)
1. Alvejado 30 38,30 9,80 14,45 12,50 7,30 17,65
2. Blue 30 77,10 3,10 4,70 4,65 1,80 8,65
3. Blue 40 86,85 2,35 2,00 1,80 0,80 5,60

No estudo de Diogo (2014) com clone de
eucalipto, ao submeter a polpa ao classificador de
fibras Bauer Mcnett, com alcali ativo de 14% a
maior percentagem de fibras ficou retida nas
peneiras de 16-30 e 30-50 mesh com os
respectivos valores para E. grandis de 44,50% e
39,00% e para E. grandis x E. urophylla de
4485% e 37,55%. Novamente submetendo a
polpa a cozimento com alcali ativo de 16%, o
autor aumentou o valor das porcentagens das
fibras retidas nas peneiras 16-30 e 30-50 mesh
com 0s respectivos valores para E. grandis de
42,55% e 40,25% e para E. grandis x E. urophylla
de 48,25% e 36,05%. Com isso, 0 autor reduziu o

namero kappa para um valor aceitdvel para o
eucalipto de 24,97 para 17,54, para E. grandis, e
de 26,37 para 18,33, para E. grandis x E.
urophylla. Tanto no estudo de Diogo (2014) com
na presente pesquisa 0s maiores percentuais de
retencdo das fibras foram nas peneiras de 16-50
mesh.

Conforme os resultados da Tabela 4 verificou-
se que os valores do grau de Schopper-Riegler
variaram de 10 a 12, no qual os tratamentos
Alvejado 30 e Blue 30 apresentaram 0S mesmos
valores (10), ja o tratamento Blue 40 apresentou
um valor um pouco maior (12).

Tabela 4. Determinacdo do grau de refino por Schopper Riegler das fibras do linter residual de algoddo obtido como
residuo da industria téxtil (linter reciclado blue 40, linter reciclado blue 30 e linter reciclado alvejado 30), localizada em
Séo Paulo — SP.

Table 4. Determination of the refining degree by Schopper Riegler of the fibers of the residual cotton linter obtained as
waste from the textile industry (blue recycled linter 40, blue 30 recycled linter and bleached 30 recycled linter), located

in Sdo Paulo — SP.

Amostras °SR
1. Alvejado 30 10
2. Blue 30 10
3. Blue 40 12

Segundo Menegazzo (2012), a resisténcia a
drenagem, é expressa em graus Schopper Riegler
(°SR), sendo um indicativo da dificuldade com que
a dgua escoa por meio da camada de fibras, assim,
0 grau de refino torna-se maior com o aumento da
energia aplicada nesta opera¢do. Se comparar 0S
dados do presente estudo como os de Menegazzo
(2012) ao trabalhar com E. globulus (do grau °SR
entre 14 a 38), os valores nesta pesquisa foram
menores.
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Araljo (2004), trabalhando com eucalipto (E.
saligna Sm.) e bracatinga (Mimosa scabrella
Benth.), obteve valores de 15 para o eucalipto e de
12 a 15 para a bracatinga. O autor ressalta que o
valor para bracatinga foi baixo (12) pela menor
populacdo fibrosa da celulose e seu menor valor de
retencdo de agua, o que favorece a drenagem da
agua por meio da estrutura da manta de fibras
formada, dado este também observado no presente
estudo.
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4 CONCLUSOES

O linter residual Blue 40 é uma alternativa
sustentavel para a produgdo de celulose e papel,
principalmente por se tratar de um residuo
industrial. Em relagdo as fibras oriundas de
espécies arbdreas, sobretudo dos géneros
Eucalyptus e Pinus, o linter residual apresenta
baixo teor extrativos e lignina, o qual melhora o
rendimento no processo de polpacdo e pode ser
usado para producdo de papeis de uso fino, pois
apresenta valor do numero kappa entre 15 e 35.
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