NITED NATIONS
ONOMIC COMMISSION FOR LATIN AMERICA
“HNICAL ASSISTANCE ADMINISTRATION

JOD AND AGRICULTURE

S &

LIMITADO
ST/ECLA/CONF ,3/L.5.1

RGANIZATION B pore 1954

ORIGINAL: INGLES

JUNTA LATINCAMERICANA DE EXPERTOS
EN LA TNDUSTRIA DE PAPEL Y CELULOSA

Buenos Aires, Argentina
18 octubre - 2 noviembre, 1954

FABRICACION DE CELULOSA A BASE DEL BAGAZO CON ESPECIAL
REFERENCIA AL PROCEDIMIENTO MECANO-QUIMTCO

Elbert C, Lathrop y Samuel 1, Arcnovsky,
Northern Utilization Research Branch, del
Departamento de Agricultura de los Estados
Unidos, Peoria, Illinois

Tema V: ASPECTOS ECONOMICOS DE LA FABRICACION DE PAPEL Y CELULOSA A
BASE DE BAGAZO DE CANA DE AZUCAR

(Nota: Este documento no ha sido revisado por los aztores, y sstid sujeto
a modificaciones antes de su impresidn definitiva)






ST/ECLA/CONF, 3/Le 5,1
Pé.go 1

FABRICACION DE GFLULOSA A BASE DFL BAGA&O CON ESFECIAL : 
' RFFEHFNCIA AL PROCVDIMIENTO MFC&NOuQUIhICO -

_—
EATCIRY PR

Por F'lbmrt Ce: Lathrop yafSa.muel I. Amnovsky

-« Introduceiédn’ =

"R bagazo de- cafla de ‘azicar ‘comd tateria prima ha interésado a 14 industrias
. papelera durante mucho'tiempo porque $e produceri anualmente grandes centidades
de este. eubproducto;della industria azucdrera. Contenares de informes técnicos
LY patentes se refiéren a la transformacién del bigais en celulosa, papeles y
cartones° Hasta. hace 33 aflos; en que se inicid la fabricacidn de materiales
. aislintes -de constru0016n, no ‘se habfa obtenido nifizdn &xito comercial con

: .este producto, "sino. numerosos fracasos. Sin embargo, el dxito de la fabricacidn

de. papel a base de bagszo ss hizo esperar otros I8 afios més.. ictualmente, 10
f8bricas por lo menos elaboran productcs de papel o certén &°base de bagazo,
' ‘que tlenen aceptacidn indiistrial en los paises en que se fabricas.(l) ~/ Sin
'embargo, 8stos papeles no satisfacen tal ve# en tndos los ‘casos las normas
:industriales de los Tstados’ Unidos. ‘ ’“’~”*”-:7 P

: Factores econémicos y tednoldgicos han provocado tanto los fracasos en el
- pasado como las diferencias de calidad de ‘los  attiales productos. Actualmente
“hay gbandas diferenclas en’ cuanto’d las condiciones econémicas de los distintos
lpaiseauy a,lgs_locaﬁldadea-en competéncia dentro de cada pals, A medida que
. auments la. competencia, la calidad del producto’adguiere una importancia cada
" vez m&?5r~pafa'lé éﬁpﬁrviéenéia'inﬂustri&i hasta el punto de:que, bajo las
condlciones s’ severas, el producto qué redng’ cualidades intrinsecas superiores
rinde .me Joxr y adquiere 1a primera categoria. o '

LI

2 .Northern Utlllzation uesearch branch Peorla, Illmois° (Una de las rames
" . del Agricultural” {iessarch Serv;ce del Departamento 1de Agrlcultura de los
““;‘Jst&dos Unidos )];- L ERSR

. :-éf - 1h8 nﬁmeros oritre parentes;ﬁ remlten a 1a Bibl ografia;qug.se insegta al

B flnal de este estudio. j”__j . , S - ‘
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Ultimamente la prensa y las publicaciones téenicas se han preccupado de
los nuevos procedimientos para fabricar celulosa a base del bagazo, de la
instalacién futura de les plantes y, especialmente, del problema de la
fabricacidn de paﬁel de diarioc a base exe¢lusiva de esta materia prima, Tstos
articulos se han redactado con muchos propdsitos: politicos, de propaganda y -
-téenicos., La mayorfa de ellos, por supuesto, se zpoya en hechos, pero los
prejuicios de slgunos y la falta de seriedad de otros han producido una gran
confusién, Pnr una parte podria 1legaf a creerse que el bagazo es ideal pera
la fabricacién de cualquier tipo de papel ¥, por otra, parece que su utilidad
o3 bastante limitada. Ninguno de estdé puntos de vista es correcto,

Wate eatudio tiene por objeto presentar informaciones concretas sobre los
_tipos de papel y celulosa, de mejor a peor, que seyin nuestros actuales
conocimientos pueden fabricarse a base del bagazo. Se describirén sone ramente
los distintos métodos de fabricacién que pueden aplicarse, basados en la
experiéncié‘indﬁstrialﬂy se analizar4 el consumo de reactivos, 1los rendimientos
y 1as’éuélidades generales de las .celulosas obtenidas por los distintos métodos,
3e espers que esta informacidn pusda ser @til para formular decisiones que
conduzean &) éxito comercial en el aprovechamiento'del-bagazo para las
industrias de papeles y cartones, o |

Durante los ﬁltimbs afios se ha despertado interés por aprovechar las -
plantas anuales en la fabricacién del papel, para 1o cusl los laboretorios
de papel y calulosa de numercsos gobiernos han emprbndido‘amplias
investigaciones, Las publicaclones de estas instituciéhes‘hqn aclarado-michos
errores anteriores y sirven de fundamento para una tecnologfe racicnal., Wl
conocimiento actual de los métodos de fabricacién de Ceiulosa y de los tipos
de celulrsas y papeles que pueden obtenerse & base de las plahtas anuales se
compara bastante favorablemente con el que se tiene de lg madera y estd en -
etapa bastante m&s avanzada que el conocimiento de las maderab tropical)es. Se ™
ha demostrado que los métodos racionales para obtener celulosa de plantas.:
anuales eSpecificas deben basarse en el conoclmiento de su naturaleza flsica "
¥ quimica para que lms reactivos y las condiciones para la fabricacidn de
celulnsa actien adecuadampnts. n general las celulosas obtenidas de las. .
plantas snusles no tienen las m;smas caracteristicas que las obtenidas de la
maders y no puede esperarse que se comporten en la misma forma en la micuina

/papelera ni que
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_papelers ni que de ellas se pueda fabr1car papelea idéntlcos. En algunos

provenlentes de las maderas, en otros serén me jor aprovechadas mszcl&ndolas
con &stas, - Con frecuencla, en el dltimo caso se obtendrén papeles de” superior

calldad & lns fabricadns exclusivamente ‘a base de madera. , Lot

Caracteristicas fisico-quimicas del bag&zo

A continuacidn se .describen las caracteristica34de los. elamentos fibrosoa del
tallo de la cafia eomo entra en. el 1ngenlo. %1 exterior de la cafla (corte7a)
esté formado por un anillo de relativa dureza, Tl interior consta de un
tealdo medular—blando en les células en el cusl estd depasitado el azdear,
IongltudinaLmente, ‘a: travds de eﬂte teJluo, se enouentran numerosos haces
fibrosos de distintos tamafios, colocaoos dé tal manera que los més puqueﬁos
88 agrupan hacia el exterior y los mayores, qua Son menoes abundantes, 38
" encuentran cerca del centro, La corteza esté Formada por células alargadas
Ty paredés.gruesas dé'fibras duras o esclerenquimatosas° ‘Los haces fibrosns
comprenden grupos dé fibréé“y vasos, La médula, o céiulas parenquimaﬁoéés,
aan cortss, anchas y ofrecen poca resistencia a la penetracién, Se agrupan
alrededor y e adhieren a lns haces. fibroiaécﬁlarés ¥y a las fibras de 1s
corteza. %1 exterior de: 1la corteza a menudo gse ve vidrioso, presenta una capa
. de cera y phede ser de varios oolores. ‘A intervalms, a lo large del talls,
que varia de acuerdo con las condicicnes de erecimiento de la cafia, lna haces
.;f¢brbvasculares emiten ramas, ronnando asi una porclén de tejido denso que se
”l*ama e‘ nudo, Ni la médule ni el tejido ‘concentrado en el nudo son adecuados
para 1a fabricacidn ds papel (2) 1as fibras de:les hojas de la cafia tienen
'poca o niriguna utxlldad'nara la fabrﬂcac16n de paneles y cartones porque son
tan cortas que la mayor parte de ellaa s¢ destruyen a plerden durante el
refinado y el lavado, Generalmente se ellmlnan las hojas y los desperdicios
de la cefia en el mlamo camno, pero. cuando se cosecha a méquina, el bagazo
retiene alguna cantidad de hojas’ 7 desperdlclos. :"
.. Debe advertirse que la cafia se compone de tres-elementos muy distintos,
es declr, la médula, ;os haces fibrovascularea y-los haces de, fibras de la
corteza, Browne (3) hizo un cuidadoso ariflisis del ‘porcentaje de estos
elementos en dlversas varledadss de caﬂao Los resultados se anotan en el
/cuadro 1.
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cuadro 1, lLa proporcién de estos elementos oscila de atuerdo con diversos
" factores, principalmente la variedad de la cafia, ' En el cuadro 2 se indican
las diferencias en cuanto a dontenido de fibras y'médﬁla en tres variedades
de cafla cultivadas en Florida, El bagazo también contiene cantidades variables
de tierra o impurezas; segfin las caracteristicas del ‘suelo y el método de
zafra, S5i las hojas se queman en el campo, la cafia arrastra muchas particulas
de carbdn,” En el cusdro 3 se establece la composicién fisica aproximada de
cinco muestras distintas de bagazo industrial cultivado en zonas muy distintas,
‘El contenido de agua del bagszo proveniente del trapiche fluctfa entre el
41 y el 51 por ciento; con frecuencia es del 48 por ciento., La sacarosa gue
queda en el bagazo oscila segln las condicilones, entre el 2 y el 5 por
ciento, Keller (4). afirma que el color del bagazo va de un blanco griséceo
‘hasta un verde muy oscuro. Tl material no es homopéneo en cuanto a tamafo;
varia desde un polvo que pase a.través de una criba con malla 60 hasta
perticulas dg unos 15 centimetrns de largo por uno de didmetro. Generalmente
un 97 por cisnto. atraviesa una abertura de 1 pulgada cuadrada (6,2 ca)., Tl
bagazo da el sigulente andlisis en el momento de utilizarse,

Porcentaje
Humedad = : 49
Fibras y polvo , L5
S8lidos solubles 6

%1 cvadro 4 indica la composicién quimica aproximada‘de muestras de
bagazo representativas de distintas variedades y de distintos peises, La
muestra de bagazo de Luisiana representa a aquél almacenado comercialmente;
el resto de las muestras fué secado inmediatamente al salir del trapiche,

Para fines comparativos se sefiala en el cuadro 5 la composicién quimica
.- aproximada de ciertas maderas, El cuadro 6 indica las dimensiones de las
fibras de bagazo, algunas pajas de cereales y ciertas maderas,.

Posibilidades papeleras dei'bagazo de acuerdo con sus
 caracteristicas ffsicas y quimicas -

5e conhocen ampliamente las relaciones entre la composieién quimica y fisica

de las materias primas fibrosas, o de sus fibras finales, y su aprbvechamiento

para la fabricacién de papel.. Del anélisis de los datos presentados
/anteriomente se
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_anteriormente se derlvan las sigu*entes conclu51ones: _ : .

La composlcién del bagazo cambla segin la varledad el suelo, el método
de cosecharlo, el tratamlento en el traplche ¥ otros factores.  Siempre
‘contiene impurezas y, si se queman las hojas en los campos, es probable que
arrastre particulas de carbén., En todo caso, las impurezas y el cérbén son
perjudiciales para la fabricacién de papel, Aunque puede tol era“se cierto
margen de impurezas en la fabricacién del cartén, su presen01a en las pastas
gue se, utllizan para papeles finos, o en las que se desea b1anquear, redundard
en major gasto de reactivos, menores rendlmientos y celulesas de inferior

naturaleza fisica, . , .
- 0 bagazo se compone de tres elementes, a los cuales deben agreaarse
las flbras cortas de las hojas, &8i el bagazo llegs a la f&brica con muchas
hojas adheridas ‘a las caMas, Dos de estos elementos son IlerBOS: los haces
fibrovascula;ea ﬁ'laa fibrgs de la corteza, . Bl tercer elemento es un tejido
parenquimatceo, o medular, material cue no es de constitucidn fibrosa sino
que se compoi.e de tejidos blandos bastante inorganizadcé. La médula pregehta
una éuperficie muchlsims més exténéa que un peSO‘equi§alente de materia 7
fibfosa. L& relacidén entre los tros elementos depende'dq‘mﬁchos faétorea,
principalmerite de la variedad de la caﬂa._ | |

~ La composicién quimica de las dlstintas muestras de bagazo varia algo,

pero esta f;uctuaclén es menor gue 13 que se encuentra en su comp031c16n
fisica; es decir, corteza, hacss’ fib*nvascularea ¥ méduia, Las cafias que
han madurado més antes de ser cnrtadas tendran ‘meyor cont enido de lignina.
Ins datos acumul adns en el estudis de ‘a comp051016ﬂ quimlca de las plautas
anuales demuestra que la relacién entre la lignina, la celulosa y los »
pentosanos de las pajas, tal_ns Y mazareas puede alterarse por el tipo de |
cultzvo_dado a las plantas. La comparacién de la composicidén quimiza en B
muestras de méduia:y fibra sacadas de mﬁeétrgs de-bagézo;entero indica que
la médula tiene mds alto tencr de cehizaé,rpentosanos ¥ materias solubles en
NaOH al 1 por cienfo que la fibra y menos celuloaé. %kl mayor contenido de
cenizas se debe a su mayor superficle, la cual abscrbe mayor cantidad de
polvo, : .
Bl poreentaje de materias solubles en agus calisntees mayor en las muestms
de bagazo entero gue en la fibra o la médula aisladamente, porque el

/procedimiento para
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procedimiento para separar la médula y la fibra se hace en mojado. Se
notard que las materias solubles en agua caliente son menos abundantes en ¢l
bagazo elmacenado tque en las otras muestras. Durante el periodo de almacena-
miento los aziicares del bagazo fresco se destruyen por fermentacién.

En comparacidn con la naturaleza guimica de las maderss para cclulosa,
(cuadro 5) las fibras separadas del bagazo en la mayoria de los tasos
COntlenen menos ligninas que las mederas blandas o duras, -y mayor porcentaje
de pentosanos y materias solubles en NaOH 2l 1 por ‘ciento, La fibre del
bagazo se compara favorablemente en cuanto a su contenido de celulosa con
las maderas. Por lo que respécta a ‘su ‘composSicidn quimica, el bagazo tiene -
mayor semejanza con las maderns duras que con las blandas por lo cual en la-
fabricacidn de papeles actla en formad 'muy p_reclda a las primeras,

Comparacién con las maderas para celuloss

Bl bag.zo es més f4cil de ¢laborar que las mbder?s duras y Lxlge mener-
consumo de reactivos, porgue las sustancias quinicns penetran con mayor
facilidad en los clementos fibroscs del bagazo que en' las astillas dens s de
la madera, y por el meénor contenido enm ligninas dél bagazo. '

Normalmente las pastas do maderas duras o de tallos y pajes contienen
mis pentosancs que las pastas de maderas blandas. En gencral las pastes que
contiencn cicrta concentracidn mixima do pentosanos se refincn mfs répido y
obtienen mayor resistencia cue’ las pastas equivalentes eon menor contenido de
pentosanos. Por otra pérté,”las'pbstas con alto porcentaje de pentosaros
tienden a producir papeles mis densos, de superficie mAs dura y con menor
opacidad que los fabricados con pastas de maderas blandas. En la fabricacidn
del pepel cristal y de los cartones acanmalados son indispensables las pastas
con alto contenido de pentosanos. Al mezclar &stas con otras pastas,
especialmente clas mechnices de nmddera ¢ lzs m4s débiles, se obticnen méjores
productos papeleros,: Cuando sc usa pre=hidrélisis es posible obtener: pastas
de bagazo, pajas y maderas duras con menor contenido de pentosancs y por
tanto producir papeles menos densos y opacos y més suaves. Estos
procedimientos reducen el rendimiento do’le “pasta y awaentas los costos.

Existe una correlacidn directa éntre-1las dimensiones de las fibras y
sus caracterfstices papeleras, La resistencia 2l desgarramiento depende
de la ‘longitud de 14 fibraj ‘las pestas de fibres cortas son defieicntes

/en cuanto
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. en-cuanto-aésta c&racterfstlca. “_Cqmp 18" resisténcis de’ los papeles se
atribuye a- la uniEn ae 1as fibras individuales, a5 lﬁgico que bajo las

y mismas. eondiciones, las flbras .gue Qresentan ina ‘sita’ relaclén entre larpo v

. didmetro; produclrén una resistencla mayor que ‘las” flbras mﬁs anchas del '

misme largo. - ila’ forma016n se asacia con el large de flbra ¥ el grado de
, fibrilacién de las pastas ut;.lizadaso - Las- pastas de maderas blardas, N

.. Sue tlenen fibras 1argas, a mﬁnudo fib”ilizadas per el” considerab¢e reflnddo
. Que requieren; producen papeles de 1nfe ior :formicidn que las pastas de
uffibras mis cortas faorlcadas con bagazo o maderas durase A su vez, la .

,‘,mezcla de pustas de bdgazo ) mnderas duras eon péatas de flbras mﬁs largas

dard papelos-de mejor ‘formacién y mis apropiados para la 1mpresién.

El cuadro 6 indlca que el bagazo y las pajas de’ cereales se componen
- de diversas fibras’ que difieren en cuanto:a’ Sus dimensiones Las fibras de
. da.corteza de la caﬁa son mis largas que las de los segmentos de los vasos
“_(haces ﬂ;bro dsculares) ¥ tienen menor didmetro, *  Las flbras de la corteza,
. .por do. tanto ian papeles de mayor resistencia’ sobre todo al desgarramiento, o
Las fibras de¢ 1la corteza son mas .cortas que las de lag maderas blandas, ¥y

_,.mﬁs largas-que las de 1as maderae duras;. con ‘eklas se f&brICdn papeles més

resistentes al desgarramiento que con ‘tas Gltinas, ' les flbnas de. la cafia
. tienen una relacién’ entre el largo~y el difmetro précticamente igual a la
de.Jjas maderas bldndas y bastante m&s favorable - que la de las maderas duras.

y.i00

o L mﬁdula,_grnblema de—lmportancia P

"~ Ya se ha mencionado la naturalezs inorganizada de la materia parenquimatosa
‘o meduldr, De1 cuadro 6 se deduce que las particulds medulares de la
.i. cafla” o de las pagaa son muy cortas y anchas., Tomando en consideracién ‘
:*. este hecho, ‘6s facil deducir que estus p&rticulas apenas aportarén utilidad
a la fabrlcacién de papel, a"mencs gue puedan separarse y tratarse
especialmente para cumplir funciones detérminadas, como la de carga ¢ .
relleno. Es ﬁn fenSmeno notorio el gque se produce con las particulas _
medulares durante el. reflnado b's al apliCarse las procedimientos de
_elaboracion del papel.- 1ds operaciones de refinado 8 realizan con’ el
-:obJeto de- allmlnar la ldgnina y otras impurezas innecesarias "hasta ‘el grado
Jreqqerido para la. fabricaciéh de ciertos ‘papeles o cartones, Las reacciones

/qufmicas que
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qufmicas que se producen en la coccidn actdan siempre entre los reactivos y
las supérficies de las materias gue se elaboran, Estas reacciones,
’ por'lb'téhﬁo; sé realizan mfs rdpidamente sobre las partfculas gue

presentan mayor superficie, En el caso del bagazo, los reactivos

actuan con mucha mayor rapidez sobre la médula gue sobre la corteza ¥ los
”"hacés fibrovagculares, en primer lugar por la mayor superf101e de la

médula ¥ en segundo, pbr la _Imayor facilldad de penetraclﬁn ofr901da a

la suatancia quimlca. A su vez 1os reactivos actﬁan con mayor rapldez sobre

;los haces flbrovaaculares que sobre las fibras de la corteza, debido a su

mayor superficie ¥y a que contienen vasos que facilitan la penetraclén

de estas substanclds., Estos hechos han sido completamente demostrados

en la prictica actual industrial, '

- La midula, en consecuencia, consume Los reactivos més rapldamante N
que los elementos fibrosos y se. reblandece tambian con mayor rapudez. .,
Lag pastau se manegan enteramente en suSpensiones acuosas, deben ser “‘:‘
bombeadae desaguadas sobre superficies alambradus y desfibradas o refinadas
‘por fricclun. Todos estos tratamientos cantrlbuyen a. eliminar 1a
mqtpria msdulqr inorganizada de las pastas, .Eor otra parte, debid> a

. Su mayor éuperficie; las partfculés medulares absorben mayor cantidad
| de polvo e impurezas, que s8lo pueden elimiﬁarse por ls destruccién de
. las células medulares, Estas células por lo tanto dificultan el
.f blanqueo de las'pastas, congumen mayor cantidad de sustancias de blangueo
y producen pastas més deblles ¥y de menor rend;ndento. Finalmente, la -
velocidad de desgote de las pastas guard¢ relacidn dlrecta con la naturaleza
y la velocidad de la maquina papelera. Las pastas que contienen mé&dula
escurren mucho mis lentamente que las fabricadas con. fibras de bagazo de
‘las cuales se ha eliminado:la médula, - Como los procedimientos de
‘prehidrélisis son también quimicos, la médula es atacada en estos
procedimientos mucho mis rédpidamente y en mayor grado que-la fibra,

A .rd! o . -

. Procedinientos para refinar el bayrazo
La exposici6n mis autorlzada de este tema se encuentra en el "Estudlo No, 6

sobre silvicultura y productos forestales" de la Fi0 (5)e Este informe
se redactd luego de un completo anflisis del tema y de la aprobacién
Jundnime de
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undnime de.las recomendaciones acordadas .per los especlalistas en papel ¥y
celulosas. reunidos en Roma por. la F40.del 3 ‘al- lk dé diéiambre de 1952, La
seccidn del informe que trata del bagazt;’ redactada por wt grupo al que
se le encomendd al estudio de las fibras no. madereras, ‘expone -en detalle
les procedimientos recomendados para las opcraciones comsrgiales, 8e anotan
€I él los. consumos quimicos ¥y otras orlentaclones para . la cocclﬁn, asi como
los rendlmlentos, y lds nacesidades de vapor, energﬁa eléctrica, agua, mANQ
de obra y blanquaoo ] Se anqliza el apwbvechdmiento de las pastas de bggazo“;
fabricadas por, los distintos procedimientos 'y se rormulan recomendaciones )
para. uxillzar estas pastas s&las ° mezcladas con | pastas de fibras largas N
para produclr papeles de acepm3016n comercial en los mercados mnndlales.;ﬁit“
Cualquler grupo o emprasa gue proyecte: conatrulr nuevas p&antas para la
fatricacién de papeles o cartonea .8 base del bagazo debe sstudiar este v
informe con detenimiento9 _ Adamﬁs, se seﬁalan tres’ estudlos re01entes ;;“T:
preparados 223 Gr&nt. (61 én los -que expone los procadinu.entos para rafinar
el bagazo ¥ 'oiras plantas no madsrer&s. _ I

Bl 1abbra orio de PEOria se ha dedicado durante muchos aﬁos al estudlo
intenso dal a‘wovechamlento de la fibre.y de la médula del bagazo, _Cuenta |
con plantas ,,*otos para estudiar todos los métodos comerclales qué CLI B
utilizan para elaborar el bagdzo, con excepcién del procedlmlento Celdecpr,-{
Los procedim;entos écidos no son apropiados par# fabricar buenas pastas . :,
a. bage del bagazo¢ R §c1do nitrico constmtuye una exnepcién, pero:HAH“;;rf
como estu 3stud10 se limita a los- procedimlentos tomercidles .0 a loa Que'han‘
sido énaayados -en gran escala no se hari. referencia al procedimiento al ».,,
écido nitrico° ;¢:7 o e e o e
L Las pastas comerciales 8e p.eparan del bagazo utllizando 105 aiguientes

re&ctiVOS- r oL - C _. :7_‘11‘ :"_-'_:'--,‘.,__,x ,"f”.\ o -
a) Bajo presifSna g e L TR
15" Cal sola o en: combinacidn con cérbonato de: sodlo, soda .

.j“_.ﬂhj7cgustica o sulfito de sodio° T
:.2a¢150da céusticag . LA fonn

. 3;-'Sustan01as quimicas del - procedimlento kraft ‘ soda s
- Cclusticd ¥ sulfuro de sodio-o soda- céustica v azufre,

,? héf'bulfito de’ sodio con carbonato de sodio o soda cﬁusticé
en calidad.de ."bufferti, ™ - L SR

‘b) Proccdlulento Celdecors. soda-cf fistica y Slorot :
AR /c) Procedlmlento

Y
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1, Cal o combinaclones de cal con carbonato de sodio o
" soda céustica, : .

2, Soda-cﬁustica :
3» Reactivos kraft,

El tfﬁbéjo de desarrollo del laboratdrib de Peoria se ha orientado
princlpalmente hacia el descubrlmlento de mejoras procedimientos para fabricar
pastas - a base de plantas no madereras - gue cumplan con las rigidas
exlgenclas de los mercados estadounidenses. - Las investigzciones,. sin
embargo, han sido de naturaleza global y abarcan un campo mis amplio. (7)°
Cuando se fabrican las pustas utilizando la cal o la combinacién de:otros
~ reactivos con la cal, no'pﬁeden éstas ser blanqueadas y sdlo son aptas ﬁara'
la manufactﬁra de cartones‘d papéles mecdnicos, Por médio de una adecﬁada
seleccibén de las condlclones, es posible utilizar cualquiera de los otros
métodos, para fabricar ya sea cartones ¥y pastas gruesas, pastas gin blanquear
para papeles 42 envolver y cartones o pastas bldnqueadas pEra una gran
.varledad de papeles especiales y de impresidn. S ' ‘

La seleccldn del procadlmlento sdecuado. para fines: ‘comerciales depende
. de varios faxtares, como el tipo y calidad de papel requerido, el volumen
de estos productos que se pueda colocar en el mercado, el capital dlsponible;
la ublcaclén de la fdbrlca, el tipo de mano de obra ¥y servicios dlsponlbles
¥ otros factores locales. ~ En general, las plantas nuevas serdn deupequeﬁo
{amafio comparadas con las nuevus de Estados Unidos o buropa, Al decidir
sobre el método de tratamiento, e conveniente tener en cuenta, ademés de
los factores de costo, como capltal inicial y de trabajo, la simplicldad de
las operaciones y del equipo y la flexibilidad de le instalacién. *“Ademés
debe considerarse la futura expansion de la capecidad o la posible fabricacién
de productos de mis alta calidad a medida que se amplfa el mercado,

- Métodos preliminares para ellmlnar la médula o llmplar la fibra

Las impurezas y la méduld deben eliminarse al miximo antes del tratamiento
.qu£MiQ0, rera lO cual hay muchos métodos. . Al pasar el bagazo himedo pork
‘los depuradorea oscilatorios (e} vibratorios se eliminan dlgunds de las
"impuéQZas, prdctica corriente en los trapiches para obtener 1la médula que
' /se utiliza
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se utillza para flltrar el fangoa Al utllizar depuradores con perforaciones '
algo més. grandes es posible eliminar mayor numsro de impurezas. S

54 el ‘bagazo ha sido enfardado y almdéeénado puede utilizarse un rompe- e

fardos; al ‘pasar el bagazo seco ¥ suelto sobtre’ tdmlces vlbratorios,¢se‘

prictica es comin en las fdbricas de pasta que . trabaganvél bagazoO Cuando ;;

se dispone dq un gran super£v1t de bagazo sobre las necesidades-de combustible, ..

¥ sienpre que haya .pasado por un desmenuzador o molino. similar parh
desprender la médula de- los -haces fibrosos, un sistema.de tamices don
perforaclones més grandes rendird in tercio de material,elaborado en 1a
forma de fideB bastante llmpias. ‘ e , o

El 1aborator10 de Peoria ha desarrollado tres procedimientos pdra obtener
fibras limpias y médula de buena clase (8)n Dos de estos se pueden aplicar
en el trapiche; el otro en ila fébrica de celulosa (9)o En una nueva f4brica |
mexicana de pusta de bagazo se emplean pgbeedinlentos nds seneillos maqulnaria

his barata,- Uusado gn los prinecipics desarrollados en Peorin,:
Los proeedimientos mencionados son todos puramente mecénicos, pero

también se utilizan combinaciones de métodos quimicos y mecdnicos. En. realidad

L

pueds eliminar ‘alrededor de un tercio de’las 1mpurezas y de 1a médulu. Egta‘;"rg

cuando. el baga?d entero o parcialmente depﬁradq se, tratu con ayuda de reactlvos,

ae destruye ¥y elimlna proporcienalmente mayor cantidad de médula Que de fibra,
debido &l ataque quimico ¥y al lavado§ blanqueo y otras operaciones° _ _

Otro métcdo que se recomlendg €a::el de la pre-hldrollsls del bagazo antes
de iniciar la verdadera manufacturg; de. la celulosa, Este tratamiento destruye
cierto porcent:zje de la médula por.la raceidn quimics, pero lo més -Amportante
es que gran cantidad de la médula se elimina por el lavado mecﬁnico, ya que
la masa prehidrolizada tiene que lavarse, ¥ escurre fzfc:.lm.enteg 51 el
procedimlento de la prehldrélisis se. realiza ‘en forma correcta, un gran
porcentaje de los pentosanos del bagazo se. conviertén’ en azﬁcar sin gran
degraddclén da ia ceiulosa. Como las, pastas fabrlcadas de este materlal
prehidrolizado contlenen peﬁtosanos muy simildres a los de las pastas de
maderas blandas, de ellos se obtienen pdpeles suaves muy similarea a los '
de pasta de madera, pero de mucho menor resistencia, I

En Peoria se ha realizado un estudlo bdsico de la prehidrﬁlisis del

bagazo, orientado principalmente hacia la determinacién de los métodos para
/Fabricar pastas
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' Proporcionan una, pasta algo’ més facil de bldnquear, pero compensan esta
"ventaaa -otros factores, comb’ el olor ¥y el costo del azufre, las diferencias
- notables gue aparecen .en’ este cuadro, en cuanto a rendlmlentos y calidad, se
“&eben 2l uso de bagazo entero 'y de fibra saparada, Al con51derar estos
resultados debe tenerse ‘en cuenta que todas las muestras de bagazo entero,
.. con la excepcl6n de 1& muestra almdcenada de L0131dna (coecidn No . 1001),
- fueron depurados en ‘seco antes de embalarlos. Contlenen,_por.lp tanto, sdlo
.dos térciOS'de la médula del bagazo original y son reprééenéativos del'bégazo
limpiado industrialmente que se utiliza para la fabr1cac16n de celulosa en

la mayorias de los pafses excepto México y el Peri, ’ '

- EL método al sulfito de sodio utllizando €l carboriato de sodio como buffer,

en 1a forma quée 1o desarrollﬁ 1a Northern Utllizatlon ReSearch Branch - para
-”aplicarlo.a—las pajas, es tan apropiado para tratar el bagazo como el método
a 13 soda-d: el kraft, _Igual que en la elaboracién de ‘pajas de cereales por
“este método, los rendimientos de pasta son ligeramente m&s altos. gue cuando

se usa soda : austica 0 reactivos tlpo kraft, y el consumo de agentes de
blanquao es generalmsnte mis bajo, gomo se’ indica en los reuultados anotados .
en el cuadro g. Las pastas sin blanquaar al sulfito de sodio generalmente '
86h de color macho més claro- que las obtenidas a la .sbda o tipo kraft, 10 7
cual es una -gran ventaJa » .ya gue no. nex.es:.tan b}.anquearse para fd,briear papeles_
que requieren un grado de blancura de 50 aprqximadam.ente° U si en vez de’ |
carbonato de soda se utiliza la scda cdustica como ouffer, 105 rendlmlentos 7
de pasta son mis bagos, su color mis oscuro, y las pastas adquieren con
mayor 1ntensidad las cardcteristlcas de las pastds a la soda céustiC4. las
mismas diferen01ds generdles en cuanto 4. rendimlento y calidad de las pastas
obtenidas del -bagazo entero y-de ia fibra-alslada se obgervan con todos los _—
procedimientos, ' El método al sulfito de sodio’ presenta la desventaga de’ que -
todavia no §e ha encontrado nlngﬁn procedimiento pdra recuperar loa licores

de desperdlcioo S

Procedimiento Celdegor ST

Es wn conocldo procedimiento camerdial continuo, en el gue se utiliza la
soda cfustica para obtener unadsemi-pasta apropiada para los cartones
acanalados y cartonescde'Bajé'calidad, que se completa, para la fabricacién

/de pastas finas,
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de pastas finas con el usc de cloro gas himedo. El procedimiento se ubtiliza
en varios paises, éspecialmente para paja, y se aplica al bagazo en una
pequefia planta en las Filipinas y en una nueva instalacién en la India (10),
Recientemente se ha terminado una fébrica en Sao Paulo, Brasil, para tratar
bagazo pbf este éropedimiento. El bagazo se prepara con un tratamiento

que extrae aproximadamente un tercio de la médula y de las impurezas. El
uso del cloro, tanto en la coccidn como en el blanqueo, tiende a producir una -
pesta nfs suave que cuando se utilizan otros métodos alcalinos, excepto en el
caso de la prehidrflisis., MNo ha sido posible estﬁdiar este método en el

laboratorio de Peoria,

Procedimient.o mecano-guimico

Este procedimiento (1) fu inventado en el laboratorio de Peoria al
tratar de encontrar métodos mejores pars el tratamiento de pajas de cereales.,
Se ha aplicado al bagazo, aunque por la mayor densidad de sus fibras se
consume mis cantidad de reactivos y se requierz un cicl. 4= zoccibn ligerdmente
mfs largo qu> para la mayorfa de las pajas de cereales. Fﬁ.procedlmlento
es sumamente sencillo; uxilizalpequeﬁas cantidades de :v>sliv.s & presién
atmosférica, con un tiempo de coccidn de media a una hcia, El consuro de
vapor es ba} i¥s ¥a que cierta cantidad del licor negro caliente vuelve a usarse
para la cocciﬁn. Las necesidades de energia eléctrlca eran un poco mayores
que las de los m8todos comunes, -pero gracias a una 1nnovaci$n mexicana en
este mdtods, se las ha reducido considerablemente, El procedlmiento se
realiza en refinadores mecinicos como los empleados actualmente en la mayoria :
de las fAbricas para refinar los papeles usados o las materias primas virgenes,
pero con ciertas medificaciones, Por ajemplo, cuando se utiliza el
"Hydrapulper" se requiere un rotor mis grande gue cuando se refina material
de desecho, con el consiguiente aumento de consumo de electricidada Sin
embargo, a2l introducir la innovacidn mexiciana se requlere menos energia
eléctrica gue la normal para refinar papeles usados, Como los-refiﬂadoree ,
pueden fabricarse en distintos tamafios ~ de 3 & 20 ples de difmetro (0,91
a 6,10 m) y utilizarse tanto para el papel usado como para ;9s,materias _
primas virgenes, este procedimiento es apropiado no sélo péba las t4bricas
pequefias sino también pars las més grandes, S

El refinado se realiza 2 través del atayue de licores sobre las

/superficies de
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superficies de las: fibras ohaces fibrosos, ‘8- mayor superficie en contacto
mis répido resulta el tratamiento. ‘Ia violenta accién mecénjca,- que hace
gue constantemante se pongdn nuevas superficles en -contacto con-los -
reactivos durante el tratamlento, explica 1a rapidez de cecclon ¥ la .
suavidad de su accién, Se evita por -completo el largo periodo-de penetrdclﬁn :
neceszrio ﬁéra refinar a las astillas de maders bajo- presién, La experiencie
ha demostrado gue deben 1mperar desde el principio las condlclones éptimas
para producir una pasta por este procedimiento,. . Si cualquiera condicidn como
la canti@ad de:?eactivos, concentracién de los mismos, consistencia, temperature,
energia o‘velbéidad de rotacién de la masa en coccién, no slcanza_a ser - -
perfecta, ng se consegulrﬁn buenos resultados. - . ,

Este procedlm ento se aplica en escala industrial para elaborar la dea |
en fAbricas de Holanda, Inglaterra y Pakistdn y estd en’ construcclén una
nueva fébrlca en Portugalo En M&xico se- aplica actualmﬁnte para produclr ‘ .
una celulosa del tipo comerc1al a base de bagazo desmedulado, - En las. fabrlcas‘ ;
mexicanas 8¢ cuece la masa ‘a una consistencia inicial del 13 por ciento, '
otras fabricas empueZdn ‘con’ un 10012 por ciento, Al refindr el bagazo
pueden volverse a tratar todaﬂ l1as cerniduras de: la depuradora. ‘Log'
rendimientcs de las pastas fabricadas comercialmente se aproximan bastante _‘7
a los rendlm*°ntos en crudo qué se indican en los cusdros, - La compania
mexicana ha “ealizado numﬁroscs estudios en este campo que le han permitldo
fabricar actualmente celulosas adecuadas para los -papeles de anvolver, con ‘
caracteristicas 1nesperadas, comio 1a' buena resistencia al- desgarramiento° B
Los resultados obtenidos con el procedimiento mecano-quimico, que ase indlcan

P

en los cuadros se comentarén adecuddamenteo-

Alma para cartdnesananalados, 2 base del bagaso -

La. rlgiaez y la r931stencia al apldstamlento, tan necesarngs pura fabrlcar
'almas de cartones acanalados 8 corrugados "de dlta calidad, se atrlbuyen
al alto contenldo de pentosanos ‘de ‘1las celulosas gue se utilizan en su.
fabricacién, - El bagazo de cafia de azdcar y las pajas de trigo y centano S
contienen mayor. porcentaje de pentosanos y wenor cantidad de lignina que
cualquiera de las maderas de.especies 1atifoliada§! gue se utilizan
corrientemente para fabricar lus pastas que cominmente se destinan a este

) ‘ ‘objeto. Por lo.
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cbjeto, Por lo tanto, constltuyen materids prlmas ‘preferidas para este tipo
de cartén, siempre que se ut111031m§t0d08 correctos en la fabriCdcién de"-
Ta pasta, ' l

=+ Hace algunos anos, a pedldo de los dzrlgentes de 1la industria del cartén
a base de pajas de los Estados Unidos,el laboratorio: de I E:} Northern inlclé

un’ estudio de los métodos de fabricacién de pastas con el fin de msgorar _
©las caracteristicas fisicas de las almas para cattones acanalados, fdbrlCddaS
a base de paja de trige, ‘Esta. investigacién (12) demostré que la Cal en la
lejfa era la causa de que se produjera un carton mis blando, y que al
“reemplazarla por soda cdustica, se podfa fabricar un cartén mfs rigido y mds
resistente al aplastamiento; Se fabrican pastas de calidad incluso superior
cuando se utilizan las cocciones suaves del procedimiento mgcano«quimico con
soda c4ustizs pera la paja en vez de los métodos a presidn comunes que se
emplean con este reactivo,. -

Los inrestlgadores de Peoria han realideo un estudio a fondo de los
nétodos de yobricacidn de pasta para a;mas a base del barazo, Los resultedos
- tfplcos obﬁhmidos se indican en el cuadro 10, El tretooiiento de baszo de
Lockport entero, por el procedimiento mecano-quimico, s o cal y :soda cdustica,
" ‘da una celiisa débil en comparaclcn con las pastas del uismo : _aterial '

- fabricadus u.lamente con soda céustica por el método comin a pr9315n. Se
- obtiene mejor celulosa cuando se utiliza 8 por ciento de soda céustica con
el procedimiento mecano-quimico, Cusndo estas condiciones se adopmaron para
tratar 1z flibra de'Lockport-separadé, se obtuvo una celulosa de calidad aun
mejor, como lo indica su mayor facilidad de desgotado (que se traduce en mayor
velocidad de 1la miguina papelera) y su mayor resistencia a reventémiento ¥
' desgarramienté, .

Son muy interesantes los resultados obtenides en la elaboracidn de
mestras de'bagazo {variedad F,31-436) de Clewiston, Florida, Las muestras
marcadas como "enteras" habfan sido depurddas antes de enfardurse para
eliminar alrededor de un tercio de la médula e impurezas, El mayor grado
de engorde y'otras cdracteristicas f4sicas de la -~elulura fabricdda con
ellas, comparados con lac de las celulosas del c. imiento No. 1255 y 1229,
en las que se utilizd la fibra separada tratdndols con el procedimienﬁo a
presidn o con el mecano-qufmico, son notables, La pasta fabricada'a base
de bagazo entero por coccibn a presidn tiene menc grado de engorde 4 es

/mds resistente
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mis resistente que la misma pasta tratada con idéntica cantidad de
reactivo por el procedimiento mecano-quimico, debido a que la coccidn

a presién destruye mayor cantidad de médula, como comprueba el hecho

de que el método mecano-quimico dé un rendimiento mfds alto. Cuando se
comparan las pastas producidas por ambos métodos se observa que el
procedimiento a presidén rinde una pasta con un grado de engorde
ligeramente inferior, pero con menor resistencia al reventamiento y _
desgarramiento, y menor rendimiento. Cuando se utilizd un 12 por ciento
de cal en vez de un 8 por ciento de soda cfustica para lejiar el bagazo
entero de Florida por el método mecano-quimico, se obtuvo una pasta méds
débil, con menor resistencia al aplastamiento y mayor grade de engorde,
Ambas pastas del bagazo entero desgotaban muy lentamente y tenfan que
pasar por la miguna papelera sumamente deépacio. 81 sdlo se dispusiera
de este tipo de pasta, seria preferible utilizar una mdquina de cilindros
¥y no del tipo Fourdinier.

La comparacidn de los resultados obtenidos al tratar muestras de
bagazo hawaiano (variedad 8560) refleja aproximadamente las mismas
relaciones que las observadas en el bagazo de Florida.

Este estudio parece indicar que se podrfan obtener pastas adecuadas
para la fabricacién de almas para cartones acanalados de baja calidad,
sea a partir del bagazo emterc o del bagazo depurado lejiando con cal,
cal y soda cdustica o soda cidustica solamente, sea por los métodos a
presién o por el mecano-quinico. Todas estas pastas se desgotan
lentamente y necesitan la adicidn de papel de desperdicio o un lavado
muy intenso para que puedan correr en la mAquina papelera a las
velocidades normales correspondientes a un funcionamiento modernoce
Las pastas lejiadas a la cal serén poco resistentes, especialmente al
aplastamiento, en comparacién con las pastas lejiadas con soda cdusticas
Con las fibras desmeduladas como materia prima se fabrican pastas
superiores al utilizar la soda cdustica con cualquier nétodo de
le jiacidn. El'procedimiento mecano-quimico, en general, produce pastés

de igual o mayor resistencia, y de-rendimientos mds altos.

/Fabricacidn en
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En relacidén con lo anterior es interesante_coﬁparér,lééureSultaﬁﬂa;
obtenidos en escala comercial en léxico al lejiér con un 12 por ciento
de soda cdustica en wn Hydrapulper de 1u p&es (3. 05 m.), ptlllzando
bagazo mexicano desmedulado. PR -

Para fabrlcar alma para cartén acanalado en Syracuse se empled una
pasta con 85 por ciento de bagazo y 15 por ciento de cartdn acanalado
usado, excepto en un caso (HFCX) en el que se utilizé una pasta que
contenfa 100 por clento de pasta para cartén acanalado de Hawai. =
Los cartones de revestimiento, tanto de fibrds de Florida como de Hawai,
se fabricaron con una mezcla de 50 por ciento de bagazo y 50 por ciento
de pasta de madera virgen t&po kraft ¥, en ‘duvs casos, con bagzzo de’
Florida en un 25 por ciento y pasta t1po kraft en el 75 por ciento
restante. Para tener control en el funcionamiento de la méquina, se
fabricd alma con 85 por ciento de pasta seml~qufinica comercial de madera
de latifolirdas y 15 por ciento de desechos de cartén acanalado y se
produjo cartén de revestimiento cor 100 por ciento de pasta de madere
virgen tipo kraft. EL cuadro 13 ‘indica las caracteristicas flsicas de
los cartones. Los diversos cartones para almas y revesﬁiﬁiento se ™
combinaron, en wna fdbirica de -ca.ja-s;;, en un cartén para cajas de embarque,
con resistencia pars 200 Libras (90 kg.)e~ El -cuadro 1k indica las
cardcterfsticas fIsicas de las distintas combinaciores. BIs significativa ’
la resisteuncia superior de aqpéllés'eﬁ-que entra el aling ﬁroducidé a'baSe :
de bagazo, comparada con las que tienen almas del tipo’ comﬁn comerclal,
las fabricadas ¢on madera de,especles Jatifecliadas. La comblnacidn
GL-HFCX, con una resistencia al'éplaStamiento de 88, eS'extraordinaria;'
incluso. este cartén es demasiado’ rigldo para 5u usoE pructlco en 1a
fabrlca01dn de cajas-de embarque. : ' . )

Se fabrlcaron tres tamanos de cajas.¢on estas cumb1nac1ones.

Las caJas fueron sometldas a pruebas ‘de” laboratorio y de embarque“
comercials. Los résultados. fueron satlsfactorlos en.tvodos los casos;

lo que demuestra que el alma fabrlcada de bagazo desmisdulado por el
procedlmlento mecano-quimlco pue de cUmpllr o atn sobrepzsar las nés -
altas exigencias comerciales modernas. - Los ‘cartones de revestlmlento
fabrlcados con un 50 por ciento o més de bagazo no 1gualaban en ‘calidad -
Jal cartén
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al cartdn fabricado totalmente de pasta tipo kraft, pero cumplfan las
normas mundiales industriales menos severas. A excepcidn de su '
resistencia al'desgarramiento,el cartén de revestimiento (FFLY, cuadro 13),
con un 25'p6f ciento de bagazo y 75 por ciento de kraft virgen, puede
equipararsé favorablemente con el fabricado con 100 por ciento de pasta
kraft.

Pastas finas del bagazo para fabricar papeles blangueados
o sin blanquear

Se pueden fabricar pastas blangueadas o sin blanguear adecuadas para
papeles de impresién y otros papeles finos a base del bagazo entero o
parcialmente depurado y, mejor tedavia, a paftir de lz fibra sin médula.
Ya se han sefialado los eéfectos de la médula en cuanto al aumento de los
costos por concepto de reactivos, la produccién - pastas débiles y de
desgotamiento lento, asl como las dificultades de blanqueo. Naturalmente,
en la misme medida en que se requieran_mejores calidades de pasta, se
agudizardn estas dificultades. Para fabriecar pastas finas a base del
bagazo los rzactivés (soda cfustica, tipo kraft o sulfito neutro) pueden
utilizarse con los métodos convencionales a presién. Al mejorar la
calidad de las pastas sube el consumo de reactivos. Los métodos Celdecor
y mecano-quimico también permiten obtener pastas finas, con mayor consumo
de reactivcs que cuando se fabrican pastas para cartones acanalados o de
embarque. Algunas de las pastas fabricadrs por estos métedos pueden
blanquearse hasta un gradeo de blancura de 70 aproximadamente, en una
operacién a una sola etapa. Ctras pastas no se blanquean ficilmente,
segin la cantidad de médula, impurezas y ligninas, sino por los
procedimientos de etapas miltiples. EL procedimiento corriente en tres
etapas da buen resultado para obtener un grado de blancura de 80 a 83

en las pastas fabricadas con bagazo desmedulado. Para un determinado
grado de blancura, las pastas fabricadas por le proceédimisnto o tres etapas
son mids fuertes y consumen menos cloro que las elaboradas por el
procedimiento a una etapa. Las pastas que contienenaltos porcentejes

de impurezas y médula consumein mayor cantidad de cloro en el blanqueo,

lo que tiende a debilitarlas y dar menor iendimiento. En algunos casos
parece imposible obtener pastas muy blences a bac: de bagazo sucio y de

/inferior calidad.
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inferior calidade . No pueden produ01rse buenas pastas para papeles flnos
utlllzando la cal o mezclas de cal con reactlvos céustlcOS.

Pastas flnas a base de bagazo desmedulado

Fara poder comparar la lealac16n de la fibra desmedulada ba;o p1°316n i
con la del método mecano-quimlco, se hic1eron ensayos con reactivos.
tipo kraft y soda céustlca. ' : .

Los datos del cuadro 15 demuestran que,- en general, los rendlmlentas
de pasta cruda por el procedimiento mecano~quimoco son més altos que los
de los métodos a pre516n, camo también sucedé con los rendimientos: de

pasta depurada. Debe senalarse que los resultados anotados en este

cuadro pueden inducir a error si se comparan con los resultados. obtenldos -

en la précblca comerc1al ya que en este Wltimo caso las cerniduras de
una coccidn se“Ian devueltas a la coccidn siguiente para volver a ser
refinados. Por otra parte, el contenldo de ligninas de las pastas
cocidas a pr6516n es menor en todos los casos, asi como el consumo de -
cloro de blanqueo en una etapa para conseguir un blanco de 0.
Ls re1a016n entre las otras caracueristlcas fisicas de la pasta fabrlcada‘
por distintos métodos no estd blen deflnlda, depende de la muestra
1nd1v1dual de bagazo empleada para la coccidn. , '
. Este. cuadro también contiene datos 'sobre la lejiacidn del bagazo |
de Hawg; bajo presidn con reactivos tipo kraft en concentrac*ones cada.
vez mayores. . Las prlmeras dos cocc1ones, ¢on un 8 y 10 por ciento de L
reactivos tipo krafb no fueron satlsfactorxas, como lo indican los -
bajos rendimientos de ‘pesta depurada.  Con un 12 y un 14 por c1ento de
reactivoé kraft, éuménﬁéfon-los rendlmientos de rasta cdepurada y
disminuyeron los “endlmlentos en bruto, el contenldo de llgnlnas de
las pastag y el consumo de. cloro de blanqueo. La pastu fabrLGada con
un 14 por clento de reactivns tlpo kraft. fué- la mejor desde el punto .
de v1sta de sys caracteristlcas fislcasa Lé lejiacién del bagazo de
Hawai fué més d1f£c11 que la de las restantes muestras de bagazo, y la
pasta no. result6 tan re51stente.‘,;?_ L : ' _',_ )
En. cuanto al efecto de las cernlduras, el cuadro ;6 presenta algunas
informaq;ones qQ.lpgqug- Para preparar una partlda bas ante grande de
T | /basta por
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pasta por el procedlmlento mEcano-quimlco, que iba ¢ ser blanqueada y
convertida en papel de acuerdo con un estudio en cooperaclén con &l
Forest Products Laboratory de Madison, Wlsconsln, se hicieron 14
cocciones (1062*1075) con bagazo de Florida. Al fabricar estas pastas
se reintegraban las csrnlduras_de cada cqcc16n al de las cocciones
siguientes, excepto‘en 1la primera.cOCEidﬁ N° 1062, en la que las
cerniduras no fueron lejiades de nuevo. La pasta compuesta y la de la
. primera coccidn son 51m11ares en cuanto a grado de engorde, y
resistencias al reventamlento y al desgarramiento, pero la pasta
eompuesta es_superior en cuanto a la resistencia al desgarramiento y
al doble plegado; Cuando esta filtima parﬁida fué blanqueada en el
Forest Products Leboratory, se encontré que la pasta tenfa mayor grado
de engorde; aunque era sqperior a la pasta sin blanquear, en otras
caracterfsticas fisicas.

Con el in de determinar directamente el efecto de la relejiacién -
de las cerniduras, se llevd a cabo la coccidn 1139 sin volver a integrarlas
al ciclo de coccidn. Las cerniduras fueron relejiadas en las coccicnes
1140 y llhga La pasta fabricada cm las cerniduras tenfa menor grado de
engorde, la misma fesisténcia al revéntémiento ¥y a la traccidn, mucha
mayor resistencia al desgarfamiento ¥y resistencia algo menor al doble
plegado. Les cerniduras provienen principalmente de las densas fibras
de la cortuza del bégazo, que son de diffcil penetraciéne. Se sabe
desde hace tiempo que estas fibras contlenen elementos fibrosos de
dimensiones mds largas que las de los haces fibrovasculares, lo que se
demuestra en forma clara por la mayor resistencia a la rotura de la
pasta fabricada con cerniduras. '

Iste cuadro indica las caracterIsticas de otra pasta compuesta
fabricada con fibra de bagazo en un Hydrapulper de 8 pies (2.44 my)
en el New York State Coliege of Forestry, en la cual las cerniduras
fueron relncorporadas a las coctiones 51gu1entese También se anotan
las caracterfsticas de la pasta blanqueada producida por‘medio;de un
prbcedimiento‘en tres etapas, en una de las fdbricas de la St negis
Paper Company. La pasta sin blanquear era similar en cuanto a sus
caracteristicas a la usada en el Forest Preducts Laﬁoratonye La pasta

- | /del New
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del New York State. College of’ Forestry presentaba mayor re31stencla'
fisica después del blanqueoc.. ., ., i o
Tambidn se.estudid el aumento del consumo de reactlvos en la '
leglacldn del bagazo. desmedulado por. el procedlmlento mecano—quimlco. W‘_,H'
Los datos ilustratives.de esta 1nvestlgaclon que compmende el cuadro 17
demuestran que hay poca disminucidn del rend1m¢ento o aumento de 1as '7
caracteristicas fisicas en. las pastas. después de haberse 1legado a la  :%A‘
cantidad- 6pt1ma de regctivo. - e
Cuando se utilizan los métodos a preslén,Alos rendlmlentos de ‘

pasta son meuores y se obtiene una, pequeiia cantldad de cernlduras, 10 ;'
cuzl .se debe, al parecer, a una penetraclén mejox de las fibras. corticéles
¥, probablemente, a una destruccién tamblén mayor . de las flbras de los L :
haces- fibrovasculares. Al aumentar la severidad de las condlclones deA o
coccién a presidn, disminuye aﬁn mds el rendimiento de pastae_ For otra '

parte, las :uaves condiclones del procedlmlento mecano-quimlco hacen més
diffcil la psnetracidn en las fibras de la corteza aungue se produce »
mencr destruu016r de las. fibras de los. haces, flbrovasculares. Los o
rendimientos totaies de las pastas depuradas no_ son mayores en este ‘
- dltimo procedimiento, pero. al lejiar de nuevo 1as cernlduras se obtendré
un .rendimiento mejor de pasta que el logrado con los métodos de cocc16n'
a presidn.. .Aiunque ésta reduce el gonsumo de.cloro en eJ blaro eo, es
evidente que puedsa fabiicarse pastas blanqueadas y sin olang‘.ar.ue o
bueng “calidad a base dz2!; bagazo desmeduladoe por el pppgedimiengoz -
mecano-quimico.. . ‘ _ . o s _
-. La figura I. 1nd1ca Jas caracteristlcas de reslSuePcla de la pasta o
#in blanguear. fabrlcadv ron bagazo desmedulado por el owocedﬁmlento
mecano«quimlco corparacas:. con Las de la pasta al qulfl 3 COHLrClhl 51n.bkﬂxpmar
de madera blanda y las de las pastas comerclales Kraf+ de macera olanda.-:'
La pasta de bagazo es -superior a la pasta 31n blanquear al su¢fito en w‘i
todas .sus caracteristices, exgapto ia resisienciz al, devgarramlento, pero
no es tan fusrte como la paste Lraft de medera. . Las pastas fabricedas “'
con las mejcres. calidades de paja. de trlgo (13) jesinl el nrocedlmlento -
mecano—quimlco son muy'31m11ares, en cuanto 8, 8us .cara: teristlcas f151cas,
a las pastas fabricadas con bagazo deameuulado° e P

: ‘ /Papeles flnos -
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Papeles finos & base del bagazo

Papeles para envolver v de bolsas

La pasta compuesta a que se hacerreferencia en €l cuadro 16
(cocciones 1062 a 1075) fué mezclada con pasta comercial kraft de
madera pars febricar papeles de envolver y.de bolsas, en lé méquina
papelera del Forest pProducts Laboratory. El'papelee envolver se
fabricé con una mezcla de 50 por ciento de pasta de bagazo y 50 por
ciento de pasta kraft, ambas sin blanguear; para elléontrol, también
se fabricé este tipo de papel enteramente de pasta kraft de madera.

El papel de bolsas se fabricd con una mezcla de 25 por ciento de pasta 7
de bagazo y 75 por ciemto de pasta kraft de madera; asimismo se elabord
una partida de control, a base enteramente de pasta kraft de maderas: |
De los datos del cuadro 18 se desprende gue, con excepcién de la
resistencia al desgarramiento, los papeles de envolver ¥y de bolsas
fabricados ccn el .bagazo tienen resistencias algo mejores que los
fabricados enteramente con pasta kraft de madera. En'el cuadro también
se anotan los resultados de las pruebas realizadas con papeles de
envolver y de bolsas fabricados en el Perd a base de mezclas de pasta

de bagazo, pasta kraft y papeles usados. Una empresa de las Filipinas
que fabrica papel a base del bégazo informa sobre pruebas realizadas en
hojas de laboratorio en las que se mezcld pasta de bagazo por el
procedimiento Celdecor con pasia de madera americana tipo kraft. En este
caso también la mezcla de pasta de bagazo con pasta kraft de madera did
por resultado un papel de envolver superior al fabricado enteramente de
pasta de madera, excepto en la resistencia al desgarramiénto. Este mismo
fendmeno.se ha observado en los papeles de envolver y de bolsas fabricados
de mezclas de pasta de paja de trigo por el procedimienﬁo mecano-quimico
(13) y pastas comerciales de maderas blandas tipo kraft. Las pastas de
paja de trigo fabricadas en Iitalia por el procedimiento al sulfito
neutro se mezclan frecuentemente con las pastas kraft de madera para
producir mejores papeles de envolver y de bolsas.

La razén de esta aparente paradoja consiste en que las fibras de
las pastas de paja y bagazo mejoran notablemente la formacidén del papel
fabricado con mezclas, porque las fibras kraft aportan. a los papeles

| /asi fabricados
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asi- i‘abr:.ca.dos una parte- con.?.lderable de su propia reslstencia.
Este descubrimiento tiene gran mpox‘bancla comercial ya que. 1nd:,ca .
cal:u:la.d 2l mezclar debida.mnte las past-as de bagazo y ]‘.as de madera,
ventaja que podria reducir las. mporta.clones de pa.stas kraft. de madera.
en los pa:tses gue no dlsponen de maderas de f:l.bras largas. . Las pastas
de fibra.s comp el abac4, el 3133.1, el c&namo, el ramio y el lino, pueden :
mzclarse con 1as pastas de bagazo de .fibras m4s cortas para fabrlcar :
papeles de mucha resistencia al desgarramiento (14). '

El papel de diaries
<4 La mayor iﬁért.e de los comentarios de ‘pmnsé sobre ‘la utilizacidén
del bagazo ‘para fabricar este papel ha creado un estado de- confusién’ que:
se - derJ.va prlncz.palmente de la def:.nic:.dn del térmlno tpapel de diario¥,
 Se ha demostrado en numercsas oportum.dades que ‘puede fabricarse un ¢
tipb de pap‘.L exclusivamente- ‘a base del hagazo, capaz de soportar la
considerable velocidad de las rotativas que utilizan los periddices (15)e
Si se afiade ‘suficiente cantidad dp ‘carga ¥, qé'material-qué ‘dé¢ opacidad & -
la pasta’ &é"ba‘gazb’_‘,’ la absorcidn y p?énetraéiéh de’la tinta’en €l papel- -
‘serdn’ satisfact.orias » pero.no t.andré el mismo aspecto ni dard -la misda
sensacldri que el papel utilizado generalm,enter En la mayorfa de los-
paises el tzvel para diarios: se elabora con una mezcla de 75 a 85 por
" ciento dé Tastd mecénica yun 15 a 25 por ‘ciento de pasta qufmica.
‘Cuando ‘se’ utiliza pasta mecfhica de a.beto o p:l.nabate del Norte, la pasta:
quimica generalment.e es de las- ‘mismas eapeca.es tratada al sulfito." '
Cuando se utiliza pasta mecénica de pJ.no del sur, la pasta quimita. es” -
generalmnte semi-blanqueada al sulfatos Cuando' la “paisf;a'e_s'de;eucalipto;
se afiade una pasta blangueada al sulfato. Las caradterfsticas de.. -
absorcidn de tinta, gran opac:.dad y suav:.dad del pa'pelf.de' diarios normal
de’ atribuyen casi por entero a 1la pasta mecém.ca. " En. general, 1a impresién
“del’ papel de’ dl.arlo meicra.a medida que se “educ ‘la propom._..‘i de pasta:
’ Uesde el punto’de. :-»sta comarc:.al, ‘el uso e *‘lusr v del Lagazo para
fabricar papel de dn.arlo, de renst.a u ot.ro tipo de 1r1pres:).0n de baja
calidad, depende de la acapba01¢5n, por parte dé los. 1mpresores de
o s ST /cua.lquler pa:f.s,
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cualquler pais’ de este tipe de ;roducto en vez de la mercaderia fabricada
prlnclpalmente a partir de pasta mscénlca. ‘Por otra. parte y desde un
punto de vista a largo plazo, la pasta mecénica puede producirse a m4s
bajo costo .que la qufmica. En un pafs, por lo tanto, que experimentara’
durante cierta é€poca escasez de pasta mecdnica, podria usarse el papel
fabricado entersmente con pasta de bagazo hasta disponer de papeles con
mayor porcentaje de pasta mecdnica. Los hechos demuestran que las:
empresas periodfsticas exigen constantemente papel de diario mds barato
y de mejor calidad, factor que depende de la obtencidn de pastas mecdnicas
mis baratass - ' : : L T
Parece indudable que las pastas quimicas de madera.como'laé obtenidas
al suifito sin blanquear o al 'sulfato blanqueadas, que actualmente se usan
en muchos pafses para fabricar papel de diario, podrfan reemplazarse por
las pastas blanqueadas de bagazo o de pajas+ En realidad. hay motivos
para suponer que, por su alta resistencia a la traccidn, las pastas
blanqueadas Ge bagazo y de paja fabricadas por el procedimiento .
mecano—quimlco podrian, al mezclarse con las pastas mecdnicas més déb;les
(eucalipto y pino del’sur), produdir papeles de impresién de mejor
calidad gque los obtenidos actualmente con este tipo de‘basta mecénicao~_
Se han realizado ensayos de fabricacidn de papel Eé'&iarios‘a base =
de mezclas de pastas de bagazo y pastas mecénicas de madera en las .
mdquinas papeleras del Forest Products.Latoratory de Madison y del New..
York State College of Forestry. Las caracteristicas de las pastas
blanqueadgs'de,bagazo que se utilizaron para la fabricacién de este
papel se‘indican en el cuaaro 169 El cuadro 19 seilala ias proporcioneﬁ
de pastas de bagazo y mecdnicas que se utilizaron y las caracterIsticas
de los papeles fabricados. ‘Los papeles producidos con estas mézclaé
cumplfan corl las normas fisicas y=de-imprgsidn que se Exigen a2l papel _
de diario en los Estados Unidos. La formacién de 1és,pépelés con pasta”‘_
de bagazo es superior a la obtenida con las pastaé mecdnicas puras, port:
la influencia de las fibras finas de bagazo en el megjoramiento de.dicha'
caracteristica- El mejoramiento de ésta en-el papel de diério penhite
lograr una impresidn meaor, especlalmente de los medios tonos. o
Los ensayos realizados para fabrlcar un papel de diarlo més rigido, a

/base de
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base de la pasta meéanica de pino .del. sur; héh"déﬁoétrado que coh la -
adicidn de-un 15.4 wn 20 por ciento -de pasta blanqueads de Bagazo a una
pasta formada por un- 80 por ciento de pasta. mecénlca y un 20 por “clent o
de pasta blanqueada de madera al - sulfato, es p051ble fabrlcar una hoaa '
parecida. a la del papel de diario canadienses L B

En el cuadro 19 se sefialan las caracteristiéés fisicas del ﬁaﬁéi
de diario fabricado eén el Perd y en la India a bdse de mezclas de bagazo
y de otras fibras.  También se indican lss caractéristicas de tres ‘
"papeles de diario" fabricados por la U:S. National Bureau of Standards
(16) a base exclusiva del bagazo. ' El papel N° 1 del g}ﬁpoldél Bureau
of Standards fué estimsdo’ como el mejor desde el punto de v1sta de la
impresidn, suavidad y opacidad. ‘Este papel tenfa alto ‘contenido de .
cenizas y se habfa aumentado s opacidad por el uso del arhfdrido de
titanio. Del 2nflisis de los resultados se dedgée que si se hubieran
usado cantidades iguales de cérga j*anhfdrido-de titanio al fabricar
los otros dos tipos de papel se habria dbtehido'iguales 6pac;dad y bﬁené
impresién. Finalmente, este cuadro tamblén sefala las caracteristlcas

del papel de diario de uso comercial en los Estados Unldosg' o

Papel les’ de escrlblr y otros_papelﬁs flnos a base del bggazo

Parte de la pasta blanqueada en el Forest Products Laboratony .
(cocclones ¢062-1075, cuadro 16) también se utlllzd para 1a,fabrlcacldn
de papel "bond" de revlstas v llbros y de 1mpnesidh, en la méqulna
paPElera del Forest Products Laboratony._ En el cuadro 20 se indican
las caracteristlcas fisicas de estos papeles. Los papeles “bond" j de

1ibros y reV1stas fabrlcados con ﬁezclas de pasta de bagazo podian

compararse favorablﬂmente con el mlsmo tlpo de papeles fabrlcados;i
enteramente con pastas mecénlcas R eran de meJor form3016n. EL papel
MR—3590, con 100 por ciento de pasta de bagazo, era de escasa opacldad
tenia tendéncia’ a adqulrlr cierto’ exceso de densldad asi comp superflcle |
dura,’ pero ‘¢uando se anadld un. 25" por 01eqto de ar01lla a. 1a pasta MRrB59l ”
se obtuvo un buen papel opaco de lmpr9516na En este cuadro tamblén se'
resumen 103 ensaycs realizados para fabricar papel de lmprlmlr en. el Peru '

a base exc1u51va del bagazoa e
" a1a
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A la luz de las informaciones actualmente dispoﬁiblés Sobre el uso
comercial de las pastas de bagazo y en razdén de la gran similitud entre
las pastas élaboradas con bagazo desmedulado y las de paja, se puedeﬂ
afirmar con teda certidumbre que se ha abierto un amplio campo en la
manufsctura de papeles finos y especiales para las pastas de bagazo
blanqueadas y sin blanquear, especialmente las fabricadas con fibra
desmedulada. .Tabb (17) ha publicado recientemente un ‘buen resumen de
las caracteristicas de las pastas de paja y de la manera de utilizarlas
mezcladas con otras pastas para fabricar papeles finos y especiales.

For la naturaleza de la pasta fabricada con fibras de bagazo, al
afladirse en pequeilas cantidades — alrededor del 20 al 30 por ciento ~
a cualquier otra pasta, mejorard las caracteristicas de formacidn de
los papeles, que permite producir pepeles de superior calidad paéa
imprimir y para encerar. EL alto contenido de pentosanos de laéjﬁastas
de bagazo hace que €ste pueda ser refinado en mucho menor tiempe y a un
costo también mucho menor que las pastas de madera. La experiencia ha
demostrado, sin embargo, que es conveniente refinar estas pastas.

E1l alto contenido de pentosanos de estas pastas provoca también una
tendencia a formar papeles m4s densos, lo que indica su aplicacién para
ne jorar €l volumen de nmchos papeles como los de banc05."bond", de
escribir de todas clases y de contabilidade Las pastas de este tipo son
Gtiles para obtener una superficie dura en los papeles pera .etiquetas o
cartelas y para cerrar la superficie de los papeles 'de litograffa o los
gue van a estucarse. . | |

Las pastas de bagazo mecano-quimicas son apropiadas para fabricar
papel cristal; en italia y Alemania se fabrica este tipo de papel a
base de pastas de paja de caracteristicas-similares. '

51 fuera necesario fabricar papeles a base del bagazo solamente,
puede solucionarse su falta de'opaéidad ¥ tendencia hacia la densidad
con la adicidn de cargas minerales muy conocidas. Las fibras finés del
bagazo las retienen en mayor cantidad ¥ €l costo de cargas minerales
es generalmente inferior al del bagazo blanqueado; La suavidad de los
papeles fabricados exclusivamente con pésta de Eagazo‘puede regularse en
gran parte con la adicién de cargass: '

' /Nota: For
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Noba: Por eseasez de tiempo no ea posible ofrecer

los cuadros de este trabajo en su versién espafiola,
¥y nos vemos obligados a insertarlos en inglés.

Como referencia para los posibles problemas de
terminologfa puede ser dtil - aparte del texto que
remite a2 los cuadros - consultar los que lleva el
documsnto 5.2 del mismo autors [/ Ld._/

/Cuadro 1
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Pable 2 -

Variations in true fibre and pith content of certain
varieties of Florida sugarcane. Percent based on
- dry bagasse free from dirt and solubles

+ Fibre

_"Cane variety : Fibre : Pith . Pitn Ratio:
| % %
Fo 31436 £9.6 . 30.4 2,289
P.0.J. 2725 £5.4  3h4.6 1,890
Cla 38"‘32 78-1 2-1-9 3-566

Private communication from Dr. B. A, Rourne, United
States Sugar Corporation, Clewiston, Floridas,
October 1953,

/Table 3
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Pable 3

Proximate physical.analysis ol various samples of whole bagasse
results reported on original bagasse oven~dry basis

: Ei:i;%;. Ei:i:f;‘ Loulsd ana Hawallan Puerto 3Philippine
Type of whole bagasse. F. 31 : Cl. hl-: Thlbodaux varlety Rico . Islands

962 : 223 .. stored ; 8560 : Aguirre . Negros
(1952) (1952) - (1952) @ {1952) : (1951-52): (1952)
2 £ % % % %
Fibre © 58,0 60,7 ol b 60.5 60.1. 68.6 .
Pith - 22,8 24,3 25.2 32,9 25.5 23.8
Solubles, dirt and = L -
loss . ..  19.2 15.0 1044 6.6 Loy 7.6

/Table 4



Table 4

Proximate analysis of variocus types of bagasse
(111 values except moisture on oven-dry basis)

NURB

1o IFY

b g e S ——— e s = ven

1267
1267

1267
1740
1740
1740

7892

7892

~ Material

"~ Louisiana whole
bagasse — stored
Lockport — 1941)

Louisiana bagasse
fibre - stored
(Lockport — 1941)

Louisizna bagasse
pith - stored
(Lookport - 1941)

Louisiana whole
bagasse - fregh
(Houma - 1941)

Louisiana bagasse
fibre - fresh
(Houna - 1941)

Louisiana bagasse
ith - fresh
Houma - 1941)

Florida whole
bagasse -~ fresh -
dry screened

(Clewiston — 1948)

Florida bagasse
fibre - fresh
(Clewiston - 1948)

- —

Cross and Bevan cellulnse

o

____BExtractives in G and B /lpha as run Alrha-tasis
Mois~ ;o  Lig~ Pents-  ilco- _.cellulose original -
ture " nin sans Hot hal 1% ksh Pento- Pento= ash and
water ben~ NatH free sans, Ash sa B pentosan
3/ zene in free in free
% A % % % % S % % % 4
hel 2.9 20.3  29u% kO 1.7 32,9 58.  29.3  67.2 6,1 36a2
68 2.0 207 30.0 24 le6 2864 6lah 3307 T0.0 IGLO 3847
12.2 Leb 21,3 29.9 3.1 1.7 361 Sheb 30.3  62.8 5.7 3243
L9 2.4 189 30.0 Bo8 0.0 35,9 53.3 27,9 67,3 740 330k
9.7 2.2 19.9 32,5 3.4 2,0 3C.5 59.0 29.6 67,7 8.1 367 .
8.7 6.3 18,0 30.7 3.4 2.5 36,2 52,5 287 624 6.6 30,6 Wk
- &
g
743 2.2 18,1 27.9  11.2 10.8 39.9 52.0 26,9 68.0 4.7 3307
742 2.0 19.1 30.9 he§ 26 312 604 29,0 6702 L5 388

—==Contine. .
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Tablé 4 — Continued &g g
A
Proximate analysis of various types of bagasse . w ;DE
) (A1l values except moisture on oven-dry basis) & ‘.[.:\
‘ Crogs and Bevan ce.].lulose_
IURB . O Moise Lig- Pento- _ Extractives in C and B '_ Alpha-basis
No. Materisl =~ - ture B nin  sans Mot Adco- celluloge  _ALPHa 88 Tun sl -
o L ' wpger hol 1% Ash  Pemto-= “Pento-  ash and
' a/ ~ ben- NaOH free sans Ash sans pentosan
- _ ' : zeng in = free  in free -
R O SR S A S A A %
892 ° Florida bagasse _ ‘
pith- fresh ' s - - - o - - ' R
(Glemston < 1948) 8.9 3.4 1842 31k ..l"‘é 2.5 35,0 53.9 2642 634 LeO 32,8
943 ‘"Florlda whole ‘bagasse B L e
. =variety Cl. 41-223. o ' e : - IR : : ' :
(Clewistown = 1952) 8.6 1.0 18.2 2646 15.1 7.0  40.7 43.0 281 6649 ka7 30.6
9Ll Florida whole bagasse ' | , 7 :
- ~variety F. 31-436.. . ' ' I | | o ' '
(Clewiston.= 1952) 10.1 16 16k 2ok 1545 boly  h3.2 48,8 32,7 66,5 5.3 30.8
b2 Florlda whole bagaSSe - o _ :
"= variety F. 31-962 ' ' ' ' ' ' '
(Clewis‘ton ~ 1952). 10.5 2:2 18,6 28.7 9.8 8.0 400 49.0 2645 67.7 5.2 31.5
392 ° Hawaiian whole bagagse ) A ' A o 3
C - Varlety 8560 B ‘ ‘ ' ' : ' ‘
- (1952) S 13.2 0 B 213 2747 5.7 3.2 33,9 50,2 27. 69.6 8.8 - 318
992 Hawaiilan bagasse fibre . T : . - D .
' - variety 8560 ' R c ' : : , a L
(1952) - 5.6 2.0 2Ll 3047 2.4 3.6 28.8 56,0 28.8 3.4 10.4 383,
792~ Hawallan bagasse pith | : B Tl e
| - variety 8560 ‘ - ; - ‘ S ' o , L
- (1952) © 7.l 343 2040 33.0 1.5 21 30,8 53.5 2947 62,7 6.7 3L
333 Hawailian whole bagasse ' N L
- (Laupahoehoe Sugar : o - o S o
~ Ca.) 8.0 ' 1.9 22:5 31.2  3.b4 2.1 317 55eh 2747 245 843 1. 3he3

-—Continued
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Tablée 4 — Continued
Proximate analysis of various types of bagasse
(All values except moisture on even-dry basis)

S

Cross and Bevan cellulose

Mo Lig- Pent Extractives i C and B Alpha-bests
VURB ) olse g- Pento- ractives in an origihal -
no. Material ture Ash nin sans N Alco— gellulose Alrha as run ash and
s/ Aot 1 1%  &sh™ remte- Pento- pentosan
watel o NagH free  sans Ash  sans free
zene in free in
% 4 % ! % % % % % g g I3
9573 Hawaiian whole bagasse

9851

0081

.0081

L0081

0564

0566

0566

0566

- variety 1933 ' ' ' ' ' | ' ' ' ' '
(Ewa Planta.tion) 707 296 1903 3103 }.[..0 306 3163 5500 33:!1-!- 6296 8.2 3106
Hawaiian whole bagasse

- variety 1933 - : - : - . . . . , _
(Oa-hu Sugar‘ cOo) 799 353 20¢l 3100 207 3n14- 32-0 5200 32.h 6507 701+ 3197'

Puerto Rican whale

bagasse {Aguirre ' ‘ ' ' ' ' ' ' ' ' '
1951,1952) 7.5 3.9 181 29.6 8.0 5.4 27.3 50,9 3l 63,7 7.0 30.1
Puerto Rican bagasse

fibre (Aguirre ‘ ' ' ‘ ' ' ' ' ' ' . .
1951,1952) 1.5 1.2 1948 316 Lok 2.7 273 5949 3044 6762 507 k002
Fuerto Rican bagasse

pith (Aguirre - ' ' ‘ ' o ' ' ' ' '
1951, 1952) 4at 3.2 188 319 2.8 2.9  30.3 53.9 30,3 60.4 6ols 3246
Mexican bagasse pith

(San Cristobal, ' ‘ ' ' ' ' ' ' ' | | .
1953) 6¢2 L9 224 2949 Teb 203 KO 460 2545 61.3 565 6.6
Philippine Whole

bagasse (Negros : ‘ ' ' ' ' ' o ' ' '
Island, 1952) 10.2 23 2.3 31.8 2.8 3.0 313 56,8  30.6 70,2 1245 3ha9
Philippine bagasse '

fibre (Negros ' ' ' ' ' ‘ '
Island, 1952) 503 1.2 21.8 31.2 1.9 2.1 26,8 62,9 31.9 72.0 9.1 . Ale2
Philippine bagasse

pith (Negros Island, ' ' ' ' ' . ' ’ ‘ '

1952) 303 2.6 22,5 33,2 3.6 2.7 362 5544 32,2, 66,8 5ol 349

¢ *8pd

T*¢° 1/ aNoD /Y I0E/ 1S

/ rentosans m furfowal x factor 0.0
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‘Pig. 36
Table 5
Proximate analyses ol sone pulpw _7ds in percentage
of criginal wood
: : : H Extractives : Cross and
‘ : Lignin: Pentosans: ;.. @ Hot : Alcohol: 1% Bevan
s H : :water: benzenes:s NaOH: cellulose
White spruce 27.8 12.1 1.1 2.1 2.3 11.6 60.6
Jagk pinﬂ 2909 :uh-O 2eh 3.1 1}92 13Q9 58-3
Aspan 23.4 22,1 1.L 3.3 1.3 2044 bhab
Paper birch 26.8 26.5 1.0 2.1 3.2 17.3 60.4
Red gum 2.4 20.7 0.5 2.5 2.0 12.0 6C.5

a/ Pulp and Paper Fanufacture, Vol. 1, p. 59, First Ed., McGraw-Hill Book
Company, 1950.

/Table 6



Fibre diménsiqﬁé of bagasse, straws, and some pulpwcods

.

Iable'

6

SI‘/ECLA/ CONF ,3/L 5 .

Pége 37

Rétio

: ~ Length in p Diameter in g_ . average

: ot H 8 : © 1 length

: Average:Maximum:Minimum : Average:Maxdimum:Minimum: to
'_ s e . z . s diameter'
ugarcanea/ ‘
Fibres 1700 2800 800 20.0 341 10.2 85:1
Parenchyma | - 840 -~ -~ 140. - -
Vessel segments: - 1350 - - 150.0 - -
heat, Rye, Oat Stra 2 - .
Flbres 1480 3120 630 13.3 23.8 6.8 111:1
Fibres with thin walls - 2900 800 - 34.0 - -
Parenchyma : ' - 450 - - - 130.0 - o
Vessel. segments - 1000 - - 80,0~ 7 -
ice Straw> . '
Fibres w50 3480 550 8.5 13.5 5.1 170:1
Parenchyma - 350 - - B2.0 - -
Vessel segpents .- - 650 - - 40.0 - -
ite Spruce? - - 7 4200 2300 - -~ - ~
ok Pine? . 3000 - - 40,0 - - 75:1
;pen‘i'/ BT - 1700 800 - k6.0  20.0 37:1
-7 - 1600 800 - 4.0 20.0  36:1
d Gun ~ - - - -50:1

1600

- 32,0

‘! F, F. Wangaafd, Paper Industry 19, 777—78&, 794, October‘1937r
" E. Hégglund, Holzchemle, p. 20, Swete Auflage, Leipzig, 1939.
" G Jayme and M. Harders—otelnhﬁuser, Papler-Fabr, 39 (14), 89~95, April 1941.

_ /Tabler7



Table 7

Comparative pulping characteristics of separated bagasse fibres from various sources

gL *3pg

Pulping cornditions: Chemicals - 8.7¢ NaOH 4 L.3% Na,S; liquids-to Solids ratio ?:%; Time - hr. &t
1700 C.; Bleached 70 brightness Hunter. Tests basis"weight 47 1b., 25x40-500. TAFIT methods used.
emical Bleachi . Streng - characteristics
. Pulp Yields o/ angg?vg:e b/ shene o 500 ml, Se = R
Material Screen Lig- lentg Chilorine g, fres .?ugg; T??’ Tigr— Folding :
Year - Varieity Crude ¢ 008" Ash : sans {PNSUED" i ne 8§ o sitle 170G . endur- Density
cut plate M e/ éig?f%' a}d S.-R. Strength sweng. JP9EF  ope
% % Z % % % % ml. pts/ream— g./. g./rean— Schop~ £ con
T gl 1b,.x 100 rean-lb.1b.x100 _per
Lonisiana o . A : . T
Lockpoit, stored 63.0 58.9 1.3 2.7 32,5 5 .65 56.2 855 97 176 L9 430 0.90
1941 Mixed
Terrebonne, stored S : ‘ ‘
1948 Mixed . 62.& 59,0 1.3 2.9 34,3 6.8  55.0 860 104 190 55 G45. 92
Houme, fresh _ ' - - '
1941 dixed 63,0 55.2 1.2 2.8 33.4 7.0 52.1 845 . 100 175 54 570 91
Reserve, fresh ' ' ' S '
1949 Mixed 63.8 58.8 1.3 3.7 3L.2  F.5 5L.8 855 1¢0 188 57 620 291
Florida
Clewiston, fresh
1943 Probably ‘ : ‘ :
FJ31-436  6L.h 58,6 1.6 4,0 33.9 10.2  53.8 815 124 214 48 1000 .96
Clewiston, fresh ' ' , ' | ' ' '
1952 Cl. 41-223 63.9 56.8 1.3 Loy 33,6 12.8 87,5 820 118 199 50 800 o4
Clewiston, fresh S ' ~ - : :
1652 Fo 21-962 £1.6 55.5 1.5 4.1 31.8 9.6 52.8 &35 98 170 57 640 .88
Clewiston, fresh | ' ' ' ' ‘ :
1953 Fo 31-436 61.8 57.8 1.4 3.4 33.86 0 7.3 52.9 835 126 206 6l 280 .89

—conbinued

T° ¢ /€2 100/¥I09 /18



. o Table 7 - ooptlnued
Com}aratlve pulping cvaracterlstlcs of se}.aratea‘hbagasse flbres from . various sources
Pulping conditions: Chemicals — 8,7% Na@H ¥ iL: 3% Na.S; Liquids-to-sclids

ratio 7:1; Time -~ 1 hr. at 170° C.; Bleached, 70 brlght iess Hunter. Tests
basis weight 47 1lb., 25x40-500. TAP"I methods useda '

: - 7 Chemical - Streﬁ‘gth characteristics
" \T
. EM S Eulp ields a/ analyqls b/ 500 mls S.-He
_ ?__atemal . Screen CHorine tia.l Burst- Ter~ Tear 4 qs
' Year - Varlet r ¢ T Lig~ Pento Blsac;h free ing = eile 1 Folding
o ¥ Crude ed 008" pgp nii sans SPSUE yield rness #iégvth s?rre . rélént gndur Density
SRR - - cut ‘ g/ ton a/ TSR, SR ~LeNGs IESLoy ance
SN —— plate. : _ 'Slf@-e.?[ i1 _ _ ance -
| - S ot . Ttsyrean- g+/ = gefrean- Schop
I S o a AR Ao R 15,x100 rego-lb. lb.x 100 per g+/cc.
”HdW&il* _‘-;, A .
Laupahoenoe, fresn - ‘ N . . L , S L o
1950 Ivflxed 62.8 56.0 1.4 3.9 32.8 10.1 90 162 58 7 405 C.86
19517 6204 56,0 P02 7 3.2 340 7.37 97 CL 1ok 60 580 -86
Agulll"é\}\ -.ifresh * - . ' C . P "..: : JoTeEeT
_1952} m,a Mlxed 58,6 . 49.2 - L.k L0 33,3 12.2 488 835 e 182 48 615 ° .89
. . i o - gy o
e =
Sis. wen—-dry raw natenal. Rt = ﬁ-
v/ Bakts dven-dry screened pulp. _ - gg
. ¢/ Pentosans = furfural x factor 0.8. oo h ]
4/ Brightness 65. R SEL
AT ’ Froe
,«‘.m., | i
e gt '_l!GT -
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Table 8

Bleaching

Dtha on pulp:mg bagasse by the soda and by the kraft rressure methods.

i e ——— ——— " ——

Strength charactérlstlcs 500 ml, S.-R.

Cookiing Pulp Chemical : Ini- y
conditions ylelds g./ analysis ,l)/ : izi(;i;;f Bright Heach ;ml basis Burst- Ten- ii:;r g%ﬁ Den—
Chemi | Temp~ - .ness yield free yweight ing sile 2 = .

cal,  ing ers- Crte SRR aan [ 02 MO0 S knter o/ vess 25w0- stre stre Gt dw. O
8l ture o _22_,_.__ Ee 2 SR 500 ___ance_ ance

(I . psofream=  g./ ge/
% hrel “C. % 4 % % % % % % mi.  Ihe 1b.x300 ream- ream=- Schop /
- o lb. lbux _per. -%_'“ﬁ’
100

12 St : S

NaCH 21 170 61 L6 L.5  L.2 33 13 70 L3 830 46 82 i 70 230 0.79

12 | | ’

Na.OH 20 17¢ 62 59 1.3 2.6 32 5.4 70 57 840 L6 102 184 78 660 +30

12 - |

Kraft 2] 170 59 50 1.8 545 34 5.1 70 LA o Le ar 1n8 76 420 .80

2 - ~ |

Kraft 2y 170 63 57 1. 4.0 34 8.6 70 55 855 L6 96 173 8 7h0 .67
wai% ‘ '

2 1 ) . . . . .

Na.CH 2: 170 62 54 1.1 5.0 31 5.1 70 50 860 L7 82 162 68 300 79
wai% | , , ,

Kraft 2 | 170 b4 55 1.0 hehy 32 3.0 70 - 850 L7 gl 165 62 350 A1

12 | ' | |

NaCH 2| 170 69 61  Le5 546 3L 26 70 50 805 L7 110 190 55 980 A

12 | ‘ ‘ ' ‘ ‘ .

Kraft 2| 170 66 61 1.3 L5 34 144 70 57 790 L6 115 194 60 1120 .90

iz ' ‘

Fraft 21 170 62 52 0.9 LS5 32 12 70 L9 850 46 69 152 51 160 -

12 : '

Kraft 21 17066 61 1. 6 __3_,6 33 9.0 .10 57 730 L6 115 196 51 970
nateriai, ¢/ Pentosans = furfural x factor 0.8, Samples 997 & 908 dry-screened to

b/ ’Bams oven-dry screened pulp.

o 8gg

TG T/€ anoD /v tya/1g



~ Data on pulplng bagasse by the neutral sulfite method

Bleachlng

o | ' 'Cooking Pulp yields Chemical Chlo Tri- Strength chéﬁ:‘écteristics 500 ml. S.-R.
Material Tt . analysis b/ . Ir
: conditions =) ysis 2 rine Bright- Bleach ~tial o .- o . Te Tear- Fold-
Co : ' ' con~ neEss jeld free- a‘? I.Jrs oI i i Den
Nook W= WhOle Temp Scre Ligs Pentg sump~ Hunt Y / nesg welght — ing sile o e i
.No. = Fibre . Chem : creen ig= unter a re~  en-— gi-
) gear _1 ;Zriety ca?. j/ Tme era-.Crude cd 4sh nin sans tion | S.—R. 22}530- strength strength sist- dur~  ty
R T ture _ ¢/ sin- ‘ance ance
A . ' : ' - gle :
S ‘ - ream— o,
, : : pt5./reamn- g«/  1b. x Schop-
' | ' % bre . & _% £ Z 2 z % % mle 1b, 1b, x 100 reamlb. 100 per g./cca.
923 Lockport, La. ' : : N oo
' F. Stored * 8 NaZSO
1961 Mixed 3 Nazcog 2 170 68 60 1.2 5.6 30 12.7 70 56 BLO. K7 90 167 38 220 -
926 Lockporti_,' Laxc.1 10 Na S0 - : - o o = I
, ore la . " . 0 18 - 66 390 -
- 1941 Mixed 3 Nagcog 2 170 66 ._59 1 0 3.4 32 5.9 7 7 55 8O0 47 95 0 3G
922 lLockport, la. - - | : - .
Fo == Stored .12 NapSO3 5 399 ¢4, 61 1oh 2.8 32 3. 70 60 840 47 90 178 Ll 590 -

1550 Mixed - 4 NagCkd
925 (Clewiston, Fild. '

Fo © Frésh 10 NapS03 . | 3 . _
158 et .3Na208% 2 170 © 68 5T 1.4 3.7.32 9.0 70 A9 80O 46 121 206, & 1150 .

1077 Clewiston, Fla. S - . : :
77 Glewlstan, Flac NapSO3 2 170 67 .62 0.9 5.3 30 16,0 70 56 780 47 113 188 63 920 0487

1951 Mu_c’ud_ 3 Na2(303 g‘ 2]
920 glewiétgn, Flé.l'b_ . : : . »g
[ . TGS 3.2 - . - 8 7 6 . 1 8 8 - 4 .
158 tixed .3 Ra 203833 2 170 65 55 22 33 32 70 5 10 4 122 9 53 980 ﬁ%“
1258 New Ibefia,hLé,B . | | _ - E
W Fres az . T L . _ :
3:}51 'Mi:ced L Nagcsg%. 2 170 63 54 2.2 2.4 34 6.3 70 - 52 820 AT . 8 157 - -+ 50 160 0484 v
1260 Y. 7 Iberiz, La. - l. - : R A | ' T L (t;
‘ Fo Fresh 13 NapS03 ) : L : : - . : o ' N
1571 Mixed 4 Na2CO3 2 170 _ 66 _ 58 1.0 2.8 .35 5.3 70 . 56 850 46 101 - 17) s8_ o .88 ¢
a/ Basls oV en-'-dr raw material. . b/ Basis oven—drv screened pulp.. gf Pentosans furfural x factor Q.8. S R ' -
wniea 925, 1077, 920, 1258, and. 1260 dr}-—screaned to remove p:Lth. : S



———— i ———

Cock
Noa

Material

W= Whslc
F o Filre

1edr - ‘“rlegx . '

o i, S T - e Srp———

911

902

280

978

1187

1228

Lockport, Lia
W Stored
1941 bixed
Loukport Lae

Stored
lle #Mixed

Luckport La.

W Stored
1943 Mixed

Lockport, Laa

13 étored

1941 Mixed
f1sawiston, Fla.
W ¥ “esh

14923 Fa 31—&36

W

1953 F 31—L36
bleu15ton,’F1a.
F. Frash
1633 F. fBl-h36

Flﬂml%tmﬂ, Fla.

|

1953 “Iﬁﬂué

$1ewlstoﬂ,LF13a

Eresh

175 Fu31-436 12

Qabu, F- il

T

W Lsh
<1951 IO

U nu, Hay fﬂ.ﬂ.l

P S

p—

ooking conditigns

' Temp~
Time EYam
P ture

e i e ey A

yields_g/

Table 10

Data on the pulplng of baﬂassc to prodice corrugating medium -

— ——- - T b i Mt A Bl £ <RI ol g AT L B T T r———T DYy & AR

o ———— e R - 4 e

+— - =

°c.

98

140

98

140

98

140

98
99
%

99

120

1951 5560
Oahmn, wq‘n
I3

T _ \160

- a/ Basis

loven-dry raw watert sl

fni- Strength characteristics 500 mle Se=Ra égE@
tial Ba31s Burste Ten— Tear— Riehle A EE
- frée-  weight’ ine i1 ing st . Flat D . =2
Lo ng gile r831 ring , lensity ok
geis ?EEEO: strength  .strength ance crush _'crusn E?
- ) ’"'"ﬁfs', rryedagusely Ry Svedagsat el it. =
mle lbe  1b. x 100 ream-ib. lb.x 100 1b, s0sin. = g./cc. -g:
£10 ¢ 120 .- 20 I 20 - - :
. ‘ s
650 - 116 50 1 63 3k - 0.68
660 - . W8 - 72 139 66 38 - V73
750 L 79 152 . 6h 39 - 182
g5 118 & 166 62 42 - 78
| 58 112 110 3 58 j
4L8G - 116 (400 mt.) (400 ml.) (400 ml.) {400 ml.) (400 ml.) ,60
770 207 & 1h 66 L5 - .80
680 118 T 96" 173 - 66 b 76 Q.82
560 - 117 72 130 70 28 - .76
76 131 76 - 36 6L
510 121 (400 ml.) (400 ml.) (400 ml.) (400 mll) (400 ml.) - <69
730 117 ,éﬁ 146 86 37" 66 7k
855 w790 1n2 w2 40 . 80

N A s e a ~ Y iy 11 e = e e b S e



tble il

Data on the pulping of Florida and Hawaiian samples of bagasse
by pressure and iechano-chemical cooking methods

__Cooking conditions Chemical

Pulp yilelds a/

//// Cheml— TeﬁET“7§T“°__“m” analysis b/ %nltlal Strength characteristics 500 ml. -S.-R.
Material | ‘Time -era- final o Screen Fines Ash Lizoin Perbo- Sre;ness Burst Tensgile Tear Riehle Flat
a/ " ture liguor “washed. " gans ot strength _ strength resistance Tt crush
7 . R . .7 o ptsJream- g./ g./ream- ib./
- - & NaOH hrs. 9C, hid Z Z % & % mls 1be X 100 ‘ream-lb.. 1bs x 100 1ib,  sg. in.
4 ' ' Florida Bagasse, Variety No. F. 31—&36, Year 1952
s asure Methed ,
mole 8.0 5 140 - 60.7 58,9 1.8 - - - 685 83 - 166 62 42 -
separated fibre £.0 5 140 . - Ti.3 69.4 1.9 -~ - - 770 89 144 66 L5 -
Hecharno-Chemical
dethod - . , : '
Whole 8,0 1 9899 .. - 70,4 67,7 2.5 - - - 480 58 112 110 34
, (400 mle) (400 ml.) (200ml.) {400 ml. )@@OHa)
Separated fibre 8.0 1 9899 10,7 72.2 70.7 2.5 1.0 10,3 35 680 96 173 66 L5
n v 10,0 1 9899 1l.5 7T2.0 71.0 1.0 1.7 8.2 33 650 . 95 182 75 45 75
" u 12,0 1 98-99 11,9 68.9 63.8 1.3 1.0 6.6 35 720 113 190 58 - 54,0
" e " 13.0 1 9899 1.9 70.2 65.2 3,5 L3 54 33 720 111 187 56 - 900
" " 14,0 -1 9899 11,8 69.6 66,0 2,6 1.2 5.9 34 680 117 198 56 - 700
Prssare Hethod | ) Hawaiian Bagasse, Variety No. 85601:YEar 1952 | E%ﬁgﬁ
Ceparated ii.ve 10.0 5. w0 - - 685 67,3 1.2 1.3 82 32 855 ‘90 142 112 L0 -
Hed ano, Cnem:cdl T ' :
MaTthed .
“Wnole g 1 98- 11.1° 72.1 &8, A - - 10 6 12 2 6
° 78799 “'7 e b3 _n5 (400 gl.) (Aoo‘zl ) (400 gl ) (LOG?gl;)(MooglJ
" 10.0 1 98-99 - 68 5 65,6 2.9 - - - 510 76 131 76 36 bl
o (400 ml.) (460 mi.} (400 ml.) (40O mle) (400 md)
Sepai ed flbr¢ "8.0 1798-99 11,0 76.1 74.2 1.9 - - - 700" 79 - 130 92 35 . 7R
LU 100 1.98-99. 11.5 7L.8 71,9 2.9. 1.8 10,0 33 7300 83 1ub - Lo86 37 . 66
" Al 12,0 1. 98-99 11.8 73.C 69,9 3.1 x4 G4 34 -0 7WO 0 89 151 . 88 40 70
" n 2h.C 1 98-99 ~ 12.2 .72:1 _58.3 T4 L6~ 9.1 32 . .80- . 81 150 70 - 250
t o 16 0. 1 9899 12,2 711 62.4L 4,8 1,6 8,8 31 800 & . . 155 72 - 280
" il 18,0--." 1 9899 12,3 694 65,4 L,9.. 1.6 9.2 32 795 g - 158 72 = 320
a/ Basis oven-drv Teiw materlalp b/ Basis oven—dry screened pulpe LTy : i . ,

£h *8pd
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4/ Pe:iosans = furfural x fadtor O. 8. .

g./ ozrricd mfc by the New Yo%k Golle:ge of Forestry at Syracuse. .

—
_ S Table 12 y
‘Da'ta on: large—scal‘c—::‘pulping of bagasse by-the.nechano-chemical process to m‘a‘.ke corrugating medium pulps & .
‘ i = : ) T —y N
Materisl - N : Chemical Ini- Strength characteristics 500 mls 3.-R. G 3
1 lfawiri Cookl&'xg conditions Pulp yields b/ analysis ¢/ tial TBasis N o Tear~ __ Rl )
h o e - - " T qs ent free- weight . : ing flehle f:E
F = rine . ) emp= o i, ¢ lipe Pento- . DS O- ing sile re- ring
Year - Variety Chemicgl b/  Time era- Crude Screemed  “wsh 5" g neSs strength strength- Sist~ onqp S
— — ture. . - s e i N . Q - S."'Ro . _5_00 . ance S
i st . b g./ :-f-tj:‘ .
Co : ream— A
‘ . : . ' ptse/roan- 0o/ . Ibux F
) - A hre _GC. y4 z 2 . % $. ml. 1o, 1b, %100  ream-lhe 100 = lb. v
Clewiston, Fla. - e
W Fresh 12 NaCE | I Pulp passed over ' ‘ -
1952 F. 31=-L36 B-ft, Hydf'apulper 1. 5 99,  decker to remove 0.66 7.4 3A 710 119 96 163 .78 . 36
Cliiston, Fla. ' , pith and dirt - _ 7 -
F Ffresh 16 NaOH —— . &
Oshu, Hawaii | | | | : -
F Fresh - 12 NaOH ¢ : : Can .. 5 ..
17252 8560 " 8-ft. Hydr!\apulper 2.0 99 B VT 1.5 1.7 - 33 84S 119 90 161 : &6 3
. [ .- )
Ozhu, Howelid ) l‘ .
F Rz sh . 16 NaCH ¢ A . o
1952 8560 o 8-ft. Hydrk@pulpcr 1.5 99 - - - - - 865 120 9h 164 94 . 36
lexican ‘ i’_ , ‘
¥ Stored 12 WaCH -~
1952 Mixod 10-ft. Hydrapulper. 1.0' oL . - - 1ad 8., 38 700 118 a8 162 62 3G
Commercial sani~-] - " .
cheiical curru- -,i ! : .
gating pulp | - - - - - 1.5 149 22 605 118 83 148 79. 31
. , ‘ t - . .. - - T
Commercial southern l . : '
kxoTu liner 11*1’?* ‘ - — - - - 1..O~ '7 1 13- - 890 116 133 192 197 31

b/ Ba.s:Ls oven—dry material.

RS P —

___/ Basis oven-dry screened pulps



Agriculture BEMA contract with Hew York State Cocllege of Forestry, 1952

Table 13

FThysical preperties of corrugating mediwn and liner boards made under U.S. Department of

- ——

—

—~=Continued

$% 754

1$°T/€IN0D/YIDE/1S

Strenght chg‘__racteristicsm 500 _ml, S.-R.
De~ Components  in % Basis weight . . . .
sig- Kind Tensile Tearing Riehle ring Caliper
na- - of Basasse Other 1,000 25x40- Bursting strenght resistance —..truch
P : a3 —
tien VL'.J.oard 5qs fts 500  SWEMERY i 4eross With Across Wwith Across
ptsy/rean g./rean- .001
1be lbe 1b.x100 ge/ream-lb. 1043100 ___1bs in.
FFC Corru- |85 Florida fibre! 15 waste ' - :
gating 1952 F. 31-436 | corrugat. 25.7 118 71 13 102 98 105 31 22 8.3
HFC  Corru~- i85 Hameiian 115 waste
- gating (fibre . corrugat. ' I
_ 1952 8560 o 33.1 106 Th 10, 115 165 95 s 24, 8.8
HFCX. Corru- 10O Hawaiian None '
. gating fibre o
1952 8560 . 331 115 68 170 104 91 96 39 31 9.8
CC  Corrt- |85 commercial |15 waste
gating jsemichemical corru-
pulp leating  30.3 105 70 168 99 92 111 35 24 9.2
GC Commer o o
o cial | - g s L
.. - . gorrugd . - - Ll.3 143 53 143 33 127 199 32 018 11.0
FFL Liner i50 Florida fibre|50 virgin B A '
- 11952 Fu-31-436 ! southern - S A e el R I
) krafy L2.7 148 88 188 g1 166 218 LO 29 11,0
CFFLX Tiper j100 Florida fib.} None C _ N . . L e i
B 1952 Fo 31-436 4143 143 85 167 110 90 9k Lo 36 T 9.8
FFLY Liner- 125 Florida fibrel 75 virgin ' ' S '
' 1952 F. 31-436 1 southern =~ ‘ o . ' :
‘kraft  .37.0 129 . 97 189 92 195 191 - 37 27 9.6



Table 13--Continued

FPhysical properties of corrugating medium ard liner boards made under U.S. Department of

i
i
1.

Agriculture RMA contract with New York State College of Foresiry, 1952
o i  _____Stremsth__characteristics 500 ml.  SeR. 7
ig- of i Components __ % Basis weight Burstin Tensile Tearing Riehle ring
a- board, 1,000 - 25xL0- ¢ tg strength resistance  __ crush _ Caliper
ion _ . _ Dagasse Other sq. fta 500 SUTSREMl SRR Aeross Witn__ Across . With Across
‘ = .
! : : pts./ream- : g./reamn~ : :
1bs. _1b,  1lbs x 100 go/ream-lb.  1be x 100 1b, <001 in.
FL Linerj_5® Hawaiian © 50 virgin
t- fibre southern
1952 8560 kraft Lha7 155 el 164 94 170 221 5l B 127
!
L Lirer| 100 virgin
§ southern - : )
|1 kraft 39,7 138 100 191 80 212 272 39 26 1046
:
L Cozmr-.ei"cial
kraft, : .
liner . - - 43.0 19 88 158 86 262 313 32 26 B.2
It T . —— e [P —— —— e —
i
o
Y
I }
o
=
o
e
_P- !
.fh
‘A

GYr «3pg
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Tible 14

Physical properties of £70-sound test liner boards mede under
U. S. Department of g icuiture RMA Contract with New York
State Coll.ge of Foresiry, 1952

°
' Combination . 'E:izﬁgzi s ?ugisure,‘ : giizh
: " e :  {Beach):
1b./sq. in  1b./sq. in.

FFL-FFC o2y 20h o

CL-FFC 265 29 . N

GL-FFC 23 235 0 f 7%
HFT~4FC 215 22 65

CL=HFC - 253 233 63

GL-HFC 265 232 65

GL-HFCX 229 27 -
FFL~CC - 269 N> B 56
HFL~CC 226 185 52
CL~CC '- 282 22 63

GL~CG . 241 . 228 ol
FFL-GC 253 Cars 2y
HFL~GC 225 203 33
FFLX-GC 197 .. 151 25

 FFLY-GC | 21 185 25

oL 233 203 o 27 ;
GL-GC 20 203 28




Table 15

® results of pulping bagasse fibre by conventionsl pressure methods and
the nechano-chemical process to produce fine paper pulps

Fulp’ Chemical Bleaching Tnie Strength characteristics 500 ml, S.-R.
yields a/ analysis b/ . . Tear-
-~ T tlal Basis g gt Ten~  ing- [oid-
Temp~ 3 Lioe Pent S?ng Bright free- welght ing sile re- ing-  Den-
sra- Crude —°Fo%f igh T8 ren con- ness  4°98 = 5X40= strength  strength sist- S sity
ed nin sans S—~R. 500 T dur-
bure e/ SURP munter ‘ ance
< uZ.LOIl ance
51—
. ele b/ -
ge/
’ ream ’ .
pts./ream- v/ lb. x Schor 8./
. ¥ % 2 £ % 2 % ml: 1be 1be x 100  ream-lbe 100 = per  cc.
170 61.9  55.8 1.3 3.2 22,0 8.7 70 810 47 115 186 &0 680 0489
99 69.6 65,0 1.2 5.9 34,0 12,09/ 70 850 47 =1 193 - 59 91G +89
170 63,3 56.6 1.1 L0 3L.5 8.6 70 855 47 96 173 83 740 .87
98 701 55,4 1.y bl 217 - - 810  Lé 90 166 &2 380 .83
170 38,6  L9.2  l.h LoD 33.3 1.2 70 835 47 1 182 48 615 o9
99 69.2 58,1 1.3 6.5 33.614.3 70 790 L6 3 173 64 480 .82
170 6200 5?08 lub— 3 914— 33 .6 ‘? e3 70 835 t-i'? 126 206 6}-{. dgo .90
99 69,3 Al.1 1.0 6.0 32.9 12.6 70 780 46 1G5 174 63 660 .87
170 66,0 60,6 1.6 3.6 33 9.0 70 790 46 15 196 51 970 .96
9% Tl.k 28,0 ~ 5.1 36 12,5 70 780 L6 106 188 L 980 b6
170 70,1 36.5 1.6 9.3 31.3 25.1\%§ 70 830 47 70.5 151 52 150 .80
l’?O 6609 }-i—LI»cB 102 6.9 31.5 13005/ 70 8!4-0 L&? 7905 162 59 270 980
17C 64.0 55,2 1.0 hLoi 31.8 6., 70 850 L7 &5 165 &2 350 .81
170 6l 56,k 1.0 2.6 32.9 3.3 qp 850 47 15, 62 480 8k

- s a——

ven-dry screened pulps

= — » S ———

8845

¢/ FPentosans = furfural x factor 0.8.

e

4/ Three-stage bleacha

g% *3pa

T°6* 1/ anon /ion/is



_ Fa%ie 16

Data on large-sgale production of fine bleached and unbleached pulps from bagasse

fibre by the mechano-chemical process

T T T T Cooking  Ohemical o i et e "
K 1/1mberlal condi tions analysis b/ Bright Initial _ Strengt%wfgaracterlstlcs 500 ml. S.-Rs
— ness freeness T ; : r
, , Yoar Voriet Chemical o/ Time  Ash Tig-— rento- Hunte 5 R Bursting Tensile Tearing Folding . s¢
/ T Vellely nemical & nin  sans ¢/ "o T Y strength strength resistance  endurance 4
pbse/rean- 2./ g+/ream - :
. . o o i , ,
Va 4 .2 min, % 5 L. Z mle  1lbe % 100 ream-lb. 1be. x 100  Schopper g./ccs
2 Clewiston, Florida - 15 NaCH 60 - - - - 750 116 192 L8 .980 -
© Separated fibre- ' . T ..
195051 Iixed ‘
2-1075 Composite bleached 15 NaCH €0 1.3 5.7 33 ~ 730 115 186 56 - 1060 0.89
at Forest Prod- — '
- uvehs Laboratory
2.1075 After bleaching 11 chlorine =~ 0.6 0.3 34 el 700. . 121 190 . 58 1120 w97
' 3 stage at FPL : ' ' o -
9 °  Clewiston, Florida 15 Na(H 50 - - - -~ 800 116 192 56 ‘936 -
Sevuiated fibre - . B
1200-5% fixed ‘
0-11;1 Scrsenings from 10 ¥aCH " 45 - - - - 890 16 -, 192 66 mooT T o
Cock Mo, 1139 o o )
Cocirea separately
York  Clewiston, Florida 16 HaCH 60 1.4 6.1 32 - 8L0 115 184 56 8 - .89
sllzoe Separated fibre . . : : ‘ ‘ '
[ For- 1952 - F, 31-436 & ft, Hydrapulper -
stry
York  After blew hing 13 ¢hlorine - 0.2 1.4 33 80 770 126 <07 59 180 92
2liage 3 stage o% : f
Do~ . 5, iiegls Taper Cee
3Ly 7 ) .

lzcls oven-.ry raw rmaterials b/ Basis oven—dry screcned pulps ¢/ Pentosans = furfural x factor 0.8.

&% 3pd

TG T/C"aN00 AATT/ IS



CTaBIS 17T
Data on the pulping of derithed bagasse fibre by nechano-chemical process

. , . . e

C&Sking“- Pulp Chemlcal ‘ . Strength characterlstlcs 500 mle Se-Ra
conditions yvields a/ analysis b/ ohl Eleaching Ini- ————— -
Fatsrial = - - rine tal  pasis ' - fear- Fold-
%a 1(; ‘ . . . free- weight - BI.JrSt“ T?n“ ing ing Den~
ariety Chemi- - fI’emp— Screen-, . Lig- Pento—sunp_ Bright~ Bleach ness 25540 ing sile re- en- sity
cal a/ Time era- Crude ed ash min Sans  tion ness yield S.-R. 500 strenth strength sist~- dur-
. ture 3/ » 81T Huq-t;_:r _@/ " ance ance
. b/
gs/
) regm-—- ’
. o ) pts./ream=- g./  lbex g/
% hr. C. & % 5 % 0% % # % ml. 1be 1b. x 100 ream~lb. 100 Schopper cc.
Florida, 12 NaCH , 1 99 68.9 63.8 1.0 6.6 36,0 20.8 70 54..0 720 W7 113 190 58 54O 0.87
Varioly 13 MaOH "1 = 99 7C.2 65.2 1.3 5.9 33.0 20.1 70 57.0 720 L7 111 187 56 900 -86.
Fa 31-436 i ' B
CD. 95K ¢ 1L WaOH (1 99 69.6 65.0 1.2 5.9 340 12,6 70 56,0 g0 47 12 193 59 910 .89
Florida, 14 MaOH ‘:3/1} 99 69,3 6l 1.0 6.0 32.9 17.5 70 55.9 780 L6 105 174 63 660 87
Varier , 15 NaOH B/L 99 70,5 £3.6 0.8 5.6 32.6 18,0 70 57.0 790 L7 17 176 65 680 87
C.Do 10366 16 NaOH 3/k 99 68.6 62.3 0.9 6.1 31.9 18.3 70 57.0 770 46 105 172 56 660 «85
1 ! - ’
| ! ‘ -
Hawail, I 14 MNaCH vyl 99 72.1 58,3 1.6 9.1 32,0 18 lg/ 70 h9 .7 830 46 81 15C 0 250 .12
Variety 51 v a/
856C, b 16 HaOH 1 99 71.1 62.4 1.6 8,8 31.0 17.4% a/ 70 550h 800 L7 a2 155 72 280 o71
Gy 9992 o 18 HaH 1 99 69 65.4 1.6 9.2 :32.0. 11.9— 70 55.8 790 L6 1 158 72 320 72

el Tt b~ o o : e - e i P et ke A M M YT n it T b S MRS W TS A PR S b s e A MR e R AW L, W e N ST R fmm e % e W aTex e

'sis oven~dry rr material.

1ols oven-dry sc¥eened pulp. _ s
whosans = furfital x factor G &, ; o
iSe-stage bleac h. i '
1 |
1 '
.

i

0§ *3yd
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| ToWPe 18
Kraft bag and wrapping papers made in part from unbleached hagasse.pulp

— — e e ——

Fhysical characteristics e

T,

; I Furnish Basis - Birst- .T%nsilgh Tearing re Folding;:
' " : Urst- streng - . .
Run No. Bagasse Wocd Freeness g;;igf ing kgﬁi&gh « sistdnce. endurance Den51py CallPer
e _ suipnite Canadian 7o,  stremgth oy oy I .00 a0 Do __
- pts./ream~ = ) '
? z - mL. 1b, 1be 3 100 . _ Ee Ee S¢hopper. g./cce: Q0L in,. .
MR-3643 25 75 S 5k 9647 11.9 4.5 58.9 781 960 kOO 075 L o0
ME-3645 - 100 | . 51.8 7549 11.3 3.5 74.2 1060 1100 140 70 had
Wirapping HR=-36L4 50 50 ' 8.7 101.0 21.1 8.7 122, 137.0 1200 800 N 6.9
MR-3646 - 100 ' 1040 T8k 8.5 7.1 227.0 273.0 - - o 71 8.1
sru Bag 8p &7 28 L8.0 L9.0 6.2 2.9 4l 540 150 27 .62 bo3
Wrapping 3c 55 15 - . 107.0 k2.0 10,8 6.5 1.0 U0.0 < bl 9.5
Handsheets prgnafed from blends of American wood kraft and Celdecor bagasss pulps
Wlircine o/ . 100 630 39.2 89,0 506 - 107.0 - 2970 - +55 3.9
100 Lo . 510 . 36.9 . 87.0 5.1 - 51.0 - L50 - b L5
50 50 520 39.2 101.0 7.1 - 53.0 - 1610 = A5 L L.B

75 25 160 39.8 89.0 6.3 - 47.0 - 2170 = «52 £ a2

{

/ Mraper from bagasse,! World's Paper Trade Review 134 (13), 860, Cet. 5, 1950

e

1§ *Fpd

I‘g'q/g'aﬂoo/vqbayms .



| Table 19
' Newsprint papers made from bleached bagasse in whole or part
- u Physical characteristics —
H Ten-
[ Furnish Basis weight  Burst- sile Tearing Folding Opacity
ce made Run Re, — ey ing strength’ resistance Density Caliper contract Ash
Ba aséé Wood — Ground ., 225%0_ 22%86- strength  kg.-15 mm. Elmendorf endurance ratio
& ' sulpite wood width
N ‘ ‘ #D ¢D MDD G MD Ci -
| 1b./ | '
- Z . 2 £ & X b, sqedn. . gefecc. W00Line % &
. FPL . I | ’ T _ o . ..
un y Spruce _ , _ .- -
yaoiy ¥R~365 2 30 - aspen - 39,5 34, 12.7 3.9 2,2 25.6 28.8 & 3 0.53 Ll - -
MR-3654 30 1 - 70 - 3.0 2549 9.1 3.2 1.7 20,47 25.6 3 1 .40 va - L
: spruce - : - - _ . -
g . tupelo o e e -
MR-3653 - 1 20 80 - 39.9 3L.5 1.2 3.9 2.0 °8.2 33.3 6 3 <49 b5 - -
Yerk State HMR-9 3 ;. - .70 - 39,6 3L.2 9.5 3.1 S 16.0 173 3 2 .58 3.8 (85 Brt.) 2.0
‘3.2‘.;‘; Df r “‘ toae . . " <+ - 9? -
slry, MR- - 20 80 - 39,0 33.7 8.0 2.5 1.8 19.8 20.5 2 3 55 3.9 97 5.4
cuse, N.Y. n:i
20 b 10 - 10 L2.0 36.3 15.4 Ll 2.3 22,7 25,6 19 8 72 3.2 - -
: { wagte : . o o o . ‘ .
a ‘ 70 1 - - 30 45,0 38,9 12,6 3.8 2.9 32,0 7.0 10 8 7 3.2 - 1.2
j bamboo
N ) - N .- ,-, (MgO) -
Dept. 1 100, - - - L4l 35.8 (12,0 3.9 2.1 29.0 43,0 -23 7 - 3422792, 13
wrce 2 L - - 3844 33.4 8.0 3.0 1.8 19,0 18.0 7 5 - 2.9 78 5.l
DNl ?‘:I‘. 3 lOO g - - - ]4'9-5 14-2 08 13 05 . Ll-!l 3'0 25.0 21-]—-0 12 ll - i{,-l 2 lL}v_g
antgedse o~ o -y . . “ T . - . _ -
ington, ...C. { - -
=rcial 1ews - 130 70 - 37.6 325 7.0 2.4 1.2 19,0 23,0 5 1 - 3.5 90 Ce24

2G *8pd

LTI/ an00 YA/ IS
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Table 20

Bord and other printing papers from bagasse in whole or part

Physical charaé%g}istiggymm_

///” Furnish Eoie “Tensile o T
?lace - : 7 L Burst~ . strength Tearing re- Folding . .
nade ////Klnd of paper  Run No. B . Woed Ground ﬂgg;zgf ing T kge=15 1. sigtance’ endurance Density Caliper
. 'a%?ss sulphite Cwood 500 strength width
L e L TR T T L T
/ - . pts .[ream— ' _ ) ' . - .' ' :
- ) _%i ) z.: " ' g . ',',lbe © 1bs X% lOO E g Eo . Ee _SChOpDeI' go/CCe 2001 in.
- FFL  Bond © MH~3648 50" 50 o~ .. 56,9 56.1 9T 3.h 531 64,0 . BLO - 45 o):1} 3,9
+digon, : ) ’ - LT o
Lisconsin lazazine- ‘ ' , ’ : o o e
ook CMR-36L9 25 S 15 0 0 B0 39.2 33.9 heb6 2,2 25,6 301 16 b o5k 4eQ
Frinting MR-3590 100 - - BL.T 758 7.6 W2 2204 . 22,4 330 150 .85 2.7
Frinting MB-3590 100 - 258 437 3B k.9 23 243 0 28.80 369 .81 3.0
ru Printing - . 100 - - 40.0 zségo ~ 3.3 2.3 212 25,60 - 90 b 67 3.3

Ly S S P G

£¢ *8pg
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