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 هاي علوم و فناوري چوب و جنگل هشمجله پژو

  1390، دوم، شماره جدهمهجلد 
www.gau.ac.ir/journals  

  

  دست آمده اثر جزءجزءسازي بر خواص كاغذ به
  ازيابي شده بOCC خمير كاغذاز 

  
  2 و حسين رسالتي1الياس افرا*

   ،ابع طبيعي گرگاناستاديار گروه علوم و صنايع چوب و كاغذ، دانشگاه علوم كشاوزي و من1
   دانشگاه علوم كشاورزي و منابع طبيعي گرگان،گروه علوم و صنايع چوب و كاغذ دانشيار2

  3/11/88:  ؛ تاريخ پذيرش7/5/88: تاريخ دريافت
 

  1چكيده
هاي مقاومتي كاغذ   بر بهبود ويژگيOCCخميركاغذ  به بررسي اثر جزءجزءسازي پژوهشدر اين 

وسيله يك غربال فشاري و تحت شرايط عملياتي   بهOCC كاغذخمير. است  پرداخته شدهدست آمده به
) كوتاه اليافخمير ( عبوريافته كاغذخمير به دو جزء، مطالعات قبلييي جزءجزءسازي براساس آبهينه كار

 پالايش و با كاغذخميربلند  سپس جزء الياف. تفكيك گرديد) بلند اليافخمير ( غربال وازده كاغذخميرو 
 هاي تركيبي مختلف،  با نسبتكاغذخمير و ازشده  بازتركيب  آنكوتاه اليافجزء ي مختلف با ها نسبت
ساز تهيه  هاي كاغذ دست نمونهشده  بلند پالايش  خالص اليافكاغذخمير  و ورودي اوليهكاغذخمير
د  درص50هاي فيزيكي و مقاومتي نشان داد كه با افزودن تا   از آزموندست آمده بهنتايج . گرديد
 دست آمده بهكاغذهاي هاي مكانيكي  شده، مقاومت بلند پالايش  اليافكاغذخميركوتاه به   اليافكاغذخمير

يت ع اين واق.خواهد شدتر   اوليه بيشOCC كاغذخميرهاي   از مقاومت بازتركيبي كاغذهايخميراز 
هاي  بهبود مشخصه و كاغذخميرپذيري  بيانگر اثر مثبت عمل جزءجزءسازي در افزايش قابليت پالايش

 از دور )كوتاه  اليافكاغذخمير ( اوليهكاغذخمير درصد از 50 از طرفي با حذف .باشد مقاومتي كاغذ مي
ملاحظه و انرژي مصرفي پالايش نيز   در واحد زمان افزايش قابل پالايشفرايندپالايش، ظرفيت عملياتي 

  .فتاخواهد ياي  ملاحظه  قابلكاهش
  

  OCCكاغذ هاي مكانيكي، خمير سازي، مقاومت ل غربا:هاي كليدي  واژه

                                                 
  afraelyas@yahoo.com :مسئول مكاتبه* 
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  مقدمه
 و محدوديت مواد اوليه سو بندي از يك افزون كاغذ در صنايع چاپ و صنايع بستهرف روزبا مص

يكي از . اند شده روي آورده  ديگر، اين صنايع به بازيافت كاغذهاي مصرفسويچوبي در اين صنايع از 
 به بازيافت و يا وابستهباشد كه تداوم توليد و مصرف آن  بندي مي انواع كاغذهاي توليدي، كاغذهاي بسته

از . باشد ها در چرخه توليد صنايع بازيافت مي عبارتي استفاده مجدد از ضايعات و كاغذهاي باطله آن به
اشاره نمود ) OCC1(اي كهنه  هاي كنگره توان به كارتن بندي باطله مي ترين محصولات كاغذهاي بسته مهم

 براي ودهد   نيمي از مواد اليافي صنايع بازيافت كاغذ و مقوا در جهان را به خود اختصاص مييباًكه تقر
مثل (بندي  اي و كاغذهاي بسته لايه مياني كنگره لاينر، بندي مختلف مثل تست بسته ساخت محصولات

بررسي در راستاي  و پژوهشرو   از اين).2001ميرشكرايي، (گيرد  مورد استفاده قرار مي...) ساك كاغذي
با افزايش . از اين منابع، لازم و ضروري است دست آمده به هاي كاغذ  و مقاومتكاغذخميربهبود كيفيت 

 و محدوديت ميزان دسترسي به خمير كرافت بكر سو بندي با كيفيت از يك نرخ تقاضاي محصولات بسته
كه اصلاحاتي در شيوه فرآورش  تي از طرف ديگر، در صورOCCو استفاده روزافزون از كاغذهاي باطله 

بار  پذيري در اثر كاهش ميانگين طول الياف خمير در هر مانند جلوگيري از افت ميزان پالايش(توليد 
 صورت OCCاين نوع محصولات متناسب با افزايش نسبت مصرف ) استفاده مجدد در خط توليد

هاي   از مشخصه.رو خواهيم بودهاي جديد روب هاي فرآورده نپذيرد، با كاهش شديدي در مقاومت
ها، افت پتانسيل  توان به شاخي شدن، حضور ناخالصي  ميهاخمير كاغذ اين نوع از مؤثرنامطلوب 

بنابراين يافتن . )1995 نگ،اهوس و لي وسترن (ديده نام برد شدگي و حضور الياف صدمه پيونديابي، كهنه
 از دست آمده بههاي كاغذ  منظور حفظ مقاومت  بهپذيري الياف خمير، راهي براي افزايش قابليت پالايش

يكي  . نيز صورت پذيرفته استهايي پژوهش در اين راستا .)2005افرا،  (رسد نظر مي آن كاملاً ضروري به
بلند   با غربال فشاري به دو جزء اليافOCC كاغذخميرشده، جزءجزءسازي  گرفته كار هاي به از شيوه

و پالايش مجزاي )  عبوريافته از منافذ غربالكاغذخمير(كوتاه   اليافغذكاخميرو  )جزء پسماند غربال(
 كاغذخمير و كاهش سهم OCC بازيافتي كاغذخميرپذيري  منظور افزايش پالايش  بهبلند  اليافكاغذخمير

 كاغذخمير بازتركيب اين دو جزء  در نهايت، وجويي در مصرف انرژي  صرفهدر نتيجهشونده و  پالايش
نتايج متفاوتي . )1997 ؛ كامينسكي،1985پكارين، (هاي مقاومتي كاغذ بوده است  هبود مشخصه بمنظور به

با عنوان جزءجزءسازي در پژوهش ) 1993( ماسلمن.  استدست آمده ها به پژوهشنيز در اين 
                                                 
1- Old Corrugated Container 
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دست  بههاي مقاومتي و درجه رواني بالاتر كاغذهاي  يابي به مشخصه در دست  بازيافتي كاغذ،كاغذخمير
در . هايي دست يافت  به موفقيتاوليه OCC كاغذخميرهاي بازتركيبي در مقايسه با خمير كاغذاز  مدهآ

نژاد و  هاي مشاهده. يه گرديده استجويي در مصرف انرژي نيز ارا  بر صرفهمبني نتايجي پژوهشاين 
هاي  پژوهشسه با  نتايج متناقضي را در مقاي)2001(وينبرگ   سولانا وطور  همين و)1999( كريم -اوادل
 بازتركيبي در هايخمير كاغذ هاي مقاومتي ترتيب كه مشخصه  ينه اب.  نشان داده استبالادر برده  نام

 ديگري كه توسط پژوهشدر . تر بوده است كماوليه  OCC كاغذخميرهاي مكانيكي  مقايسه با مقاومت
جويي در انرژي  يابي به صرفه  دست گواه بر موفقيت در، نتايج،انجام شد) 2004(ژاد و سودتيواراكل ن

شده از  پالايش OCC كاغذخميرهاي مقاومتي  حال، ويژگي عين در. مصرفي بخش پالايش بوده است
ايط بهينه جزءجزءسازي رش استفاده از پژوهشهدف اين . تر بوده است  بازتركيبي كمهايخمير كاغذ

تر تفكيك  يابي به كارايي بيش منظور دست به )2008افرا و همكاران، (  قبليهاي پژوهشدست آمده در  به
بلند  پذيري جزء الياف منظور افزايش قابليت پالايش  بهكاغذخمير بلند  كوتاه از جزء الياف جزء الياف

هاي مكانيكي  يابي به مقاومت جويي در مصرف انرژي پالايش و دست نتيجه، صرفه  و دركاغذخمير
 OCC كاغذميرخ( ورودي كاغذخمير بازتركيبي در قياس با هايخمير كاغذ از دست آمده بهكاغذهاي 

  .باشد مي) اوليه
  

  ها مواد و روش
منظور  به. بوده است) اي كهنه كارتن كنگره (OCCمير مورد استفاده در اين بررسي از نوع خمير خ

 واقع در مركز خمير و Beloit MR8 از دستگاه غربال فشاري OCC كاغذخميرعمليات جزءجزءسازي 
يابي به بهترين كيفيت  براساس مطالعات قبلي براي دست. كلمبيا استفاده گرديد غذ دانشگاه بريتيشكا

متر استفاده گرديد   ميلي1جزءجزءسازي طولي الياف، از غربال با منافذ گرد مسطح و با قطر منافذ 
 ،)2008، ارانهمك افرا و(گرفته   صورتهاي پژوهش سبراسا. )2000، اولسون؛ 1998،  و كرسنواكلين(

ماند  ترين مقادير نسبت حجمي پس  در پايينOCC كاغذخميربالاترين كارايي جزءجزءسازي غربالي 
قابل )  متر بر ثانيهVS =6/0( از منافذ غربال كاغذخميردير سرعت جريان او بالاترين مق) Rv =3/0(غربال 
انجام تنظيم دستگاه بر مبناي اين دو رقم  شرايط آزموني در اين بررسي نيز با بنابراين. باشد يابي مي دست
هاي دستگاه در ايجاد يك جريان يكنواخت خمير  براساس محدوديتRv  و VS مقادير ياد شدهدامنه . شد
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ترتيب كه در  ينه اب.  استشدهتعيين ) رفت و برگشتي(هاي گردابي  و بدون ايجاد انسداد و جريان
كرده قادر به  متر، تمام خمير جريان عبور  ميلي1 منافذي با قطر  متر بر ثانيه از6/0تر از   بيشVSمقادير 

  تر   كمRv و در مقادير گيرد شكل مي) برگشتي خمير(گذشتن از منافذ غربال نبوده و جريان گردابي 
 ،OCCخمير  درجه رواني . را از منافذ غربال نخواهيم داشتكاغذخميراي از  ، جريان پيوسته3/0از 

CSF1 ،295 ده شده و پس از  درصد رسان1 خشكي  درصدپس از انتقال به درون مخزن تغذيه به بوده و
 و پس از رسيدن مقادير نسبت شدهزن برقي قابل تنظيم، دستگاه روشن  اختلاط مناسب خمير با هم

 VS و Rv عمل دستگاه به هنگامماند غربال و سرعت جريان خمير از منافذ غربال در  حجمي پس
 ليتري جدا 20ماند يك نمونه  كرده و پس  ورودي، عبوركاغذخمير هاي يك از جريان، از هر موردنظر
كني و كدگذاري هر يك از  پس از عمليات جزءجزءسازي طولي الياف خمير با عمل غربال. گرديد
هاي خمير براساس  ماند، درصد خشكي هر يك از نمونه  ورودي، عبوركرده و پسكاغذخميرهاي  نمونه

هاي خمير،  درجه رواني هر يك از نمونه.  تعيين گرديده استCPP Useful Method D.6uاستاندارد 
در اين بخش، پالايش .  شده استگيري  اندازه2تاپينامه  آيين T 277 pm-99مطابق با استاندارد شماره 

 T 248 sp-00كني مطابق با استاندارد   از آزمون غربالدست آمده به) يافتهعبور(بلند  جزء خمير الياف
بلند خمير غربال  ، درجه رواني اوليه جزء اليافبرده نامبراساس استاندارد .  صورت پذيرفتمه تاپينا آيين

تهيه كاغذهاي  . رسيدCSF300 نظر دور پالايش، به درجه رواني مورد4300 ، پس ازCSF575شده از 
 انواع كاغذهاي 1دول در ج. بوده استتاپي نامه  نيي آ T 205 sp-02ساز براساس استاندارد دست
  .ه گرديده استيارا  پژوهشساز تهيه شده در اين دست

  
  .ساز هاي مختلف كاغذهاي دست  دسته-1 جدول

 بلند  اليافكاغذخمير
 50: پالايش شده

 كاغذخميردرصد 
  درصد50: كوتاه الياف

بلند   اليافكاغذخمير
   درصد60: پالايش شده

: كوتاه  اليافكاغذخمير
  درصد40

 بلند اليافذ كاغخمير
   درصد70: پالايش شده

: كوتاه  اليافكاغذخمير
  درصد30

  بلند  اليافكاغذخمير
 80: پالايش شده

 كاغذخميردرصد 
  درصد20: كوتاه الياف

 كاغذخمير
بلند  الياف

 :پالايش شده
  درصد100

 كاغذخمير
  :ورودي

   درصد100

50=RLFFدرصد   
50=SFFدرصد  

60=RLFFدرصد   
40=SFFدرصد  

70=RLFFدرصد   
30=SFFدرصد  

80=RLFFدرصد   
20=SFFدرصد  

RLF Feed 

                                                 
1- Canadian Standard of Freeness  
2- TAPPI 
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 كاغذ حجيميدر مرحله نهايي، تعيين مقاومت به تركيدگي، مقاومت به پارگي، مقاومت به كشش و 
، آزمون  آزمون تاپيT 410 om-98 وزن پايه براساس استاندارد ،PAPTAC D.12براساس استاندارد 

دگي در ـش هـ، آزمون مقاومت به لاپيـ آزمون تT 547 om-02رد داـ براساس استانSheffieldي ـصاف
  استانداردبراساس STFI1 و آزمون فشردگياپي ـون تـآزم T 822 om-02 استاندارد باه ـت حلقـحال

T 826 om-04  هاي فيزيكي و مكانيكي   از آزموندست آمده بهنتايج .  استانجام شدهآزمون تاپي
  .تجزيه واريانس و آزمون دانكن مورد تجزيه و تحليل قرار گرفتبا استفاده از   وspssافزار   با نرمكاغذ

  
  نتايج و بحث

الياف  (كوتاه  به گروه خمير الياف)متر  ميلي2الياف بلندتر از  (بلند نسبت وزني گروه خمير الياف
ماند بر  ير پس بوده كه از تقسيم درصد خشكي خم1/3در اين آزمون برابر با ) متر  ميلي2تر از  كوتاه

كوتاه در اين  جزء خمير الياف بلند و درجه رواني جزء خمير الياف . استدست آمده بهكرده  خمير عبور
  . بوده استCSF50 و CSF575ترتيب  آزمون به

 CSF520كني، درجه رواني خمير از   از عمليات غربالدست آمده بلند به پس از پالايش گروه الياف
، 1ه شده در جدول يهاي وزني ارا ساز براساس نسبت  ساخت كاغذهاي دست پس از. رسيدCSF300به 

هاي مقاومت به تركيدن، مقاومت به پارگي، مقاومت كششي، حداكثر تغيير طول نسبي، جذب انرژي  آزمون
 .دندشجام نا Sheffield و آزمون صافي STFI شدن در حالت حلقه، فشردگي  كششي، مقاومت به له

خست، مقاومت به تركيـدن     يابيم كه در مقايسه ن       درمي 1با مشاهده شكل     :ركيدناخص مقاومت به ت   ش
بلند پالايش شده از كاغـذ سـاخته شـده از خميـر ورودي بـه شـكل                    از خمير الياف   دست آمده   كاغذ به 

بلنـد و بـالا رفـتن پتانـسيل          تـر خميـر اليـاف      پالايش بيش . تر است  توجهي بيش  ميزان قابل  دار و به   يمعن
طور كه    همان. دانستتوان دليل اين اختلاف      ابي اين خمير در اثر فيبريله شدن الياف خمير را مي          پيوندي

 از خميرهـاي بـازتركيبي،      دست آمده   كوتاه در كاغذ به    خمير الياف  ، با افزايش نسبت    بوده بيني قابل پيش 
. ان داده اسـت   داري از خـود نـش      ريجي و با يك روند منظم كاهش معنـي        طور تد  مقاومت به تركيدن به   

ثير منفي بر مقاومت شبكه اليـاف در سـاختار كاغـذ، باعـث              أكوتاه، با ت   بلند به الياف   كاهش نسبت الياف  
كوتاه به خميـر      خمير الياف   درصد 50هم اين است كه حتي با افزودن        منكته  . دشو ها مي  كاهش مقاومت 

 از خميـر ورودي بـه شـكل         دست آمده   به تركيدن اين كاغذ از كاغذ به       بلند پالايش شده، مقاومت    الياف
  .تر بوده است داري بيش يمعن

                                                 
1- Swedish Test Fiber Institute  
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين شاخص مقاومت به تركيدن كاغذهاي دست  گروه-1 شكل
  

مت به تركيدن، در مقام مقايسه ، همانند مقاوبينيم  مي2در شكل كه طور همان :شاخص مقاومت به پارگي
داري از  يطور معن شده به بلند پالايش  از خمير اليافدست آمده اومت به پارگي كاغذ بهبيم كه مقيا ميدر

توان توجيه نمود كه  طور مي اين پديده را اين. تر است شده از خمير ورودي بيش  ساختهمقاومت كاغذ
جه رواني  برخوردار بوده است و پس از پالايش تا در)CSF570(بلند از درجه رواني بالايي  خمير الياف

CSF300تر، افزايش مقاومت به پارگي را از  فيبريلاسيون بيش يابي در نتيجه، با افزايش پتانسيل پيوند
كوتاه خمير و در نتيجه حفظ   ديگر، حذف عمليات پالايش جزء اليافسوياز . خود نشان داده است

افزايش ميزان . بوده است مؤثركاغذ نيز در توسعه اين مقاومت هاي ذاتي مجموعه الياف خمير مقاومت
دار  ي معنحدي بوده است كه حتي با وجود كاهش بلند پس از عمل پالايش به مقاومت به پارگي خمير الياف

 از خمير بازتركيبي با نسبت خمير دست آمده كوتاه، كاغذ به اين مقاومت در قبال افزودن خمير الياف
  . از خمير ورودي بوده استدست آمده  از كاغذ بهتر داراي مقاومتي بيش  درصد40كوتاه تا سقف  الياف
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين شاخص مقاومت به پارگي كاغذهاي دست  گروه-2 شكل
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گر دوام و چگونگي كاركرد نهايي  نامستقيم نمايطور  به مقاومت كششي : كششي مقاومتاخصش
 3 با مشاهده شكل. )2005، افرا( باشد بندي، كاغذ كيسه و كاغذ چاپ مي كاغذهايي چون كاغذ بسته

قبلي، شاخص مقاومت كششي كاغذ  شده در دو مقاومت مشاهده  روندشود كه مانند گيري مي نتيجه
ري از شاخص دا يتوجهي و به شكل معن ميزان قابل بلند پالايش شده به  از خمير اليافدست آمده به

دو دليل عمده اين اختلاف را . تر است  از خمير ورودي بيشدست آمده همقاومت كششي كاغذ ب
 شدن سب اين خمير و در نتيجه، فيبريله و پالايش مناسو تر از يك بلند بيش وجود الياف توان به مي
 خمير  درصد50، با افزودن تا پژوهش اين هاي هاساس مشاهدبر.  دانستتر جداره الياف بيش
 با اختلاف زياد دست آمده  شده، شاخص مقاومت كششي كاغذ بهبلند پالايش اليافكوتاه به خمير  الياف

با . باشد تر مي  از خمير ورودي بيشدست آمده ر، از شاخص مقاومت كششي كاغذ بهدا يو به شكل معن
داري را از خود نشان  ي درصد، مقاومت كششي روند كاهشي معن20-50كوتاه از  افزودن خمير الياف

  .گردد تر در خمير مرتبط مي كوتاه بيش  به حضور اليافطور مسلم به كه داده است
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين شاخص مقاومت كششي كاغذهاي دست  گروه-3شكل 
  

بلند پالايش شده  آيد، درصد كشيدگي خمير الياف مي  بر4 كه از شكلطور همان :حداكثر تغيير طول نسبي
كوتاه تا  تر است، ولي با افزايش خمير الياف داري بوده و بيش يخمير ورودي داراي تفاوت بارز و معناز 
 از خمير دست آمده ي تركيبي تا كاغذ بهكاغذها. يابد داري كاهش مي ي ميزان به شكل معن درصد، اين50

تر   درصد كشيدگي بيشكوتاه داراي  درصد خمير الياف50بلند پالايش شده و   درصد الياف50مركب از 
هاي قبلي،  سو با آزمون دار بوده است، هم ي آماري معننظرباشد و اين اختلاف نيز از  از خمير ورودي مي

  .گردد بلند موجب بهبود اين مشخصه كاغذ مي انجام عمليات جزءجزءسازي و پالايش الياف
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  .ساز تغيير طول نسبي كاغذهاي دستبندي دانكن مقادير ميانگين حداكثر  گروه -4 شكل
  

د ميزان جذب انرژي كششي گرد مشاهده مي 5 كه در شكلطور  همان:TEA(1(جذب انرژي كششي 
 از خمير ورودي دست آمده تر از كاغذ به بلند پالايش شده، بسيار بيش  از خمير اليافدست آمده كاغذ به

بلند پالايش شده، ميزان جذب  به خمير اليافكوتاه   خمير الياف درصد50 و حتي با افزودن باشد مي
و  ميزان جذب انرژي كششي.  از خمير ورودي استدست آمده تر از كاغذ به رژي كششي خيلي بيشان

بندي  هاي ناگهاني مانند كاغذهاي بسته درصد كشيدگي كاغذ از خواص مهم كاغذهاي در معرض تنش
توان به  هاي بازتركيبي را ميخمير كاغذ از  آمدهدست ها در كاغذهاي به تري اين ويژگيبر. باشد مي

بلند  فظ ميانگين طول الياف در نتيجه پالايش مجزاي بخش اليافافزايش سطح پيوند در كنار ح
توان يك فرآيند بسيار مناسب  بلند را مي كني و پالايش جزء الياف پس، عمل غربال .كاغذ دانستخمير

 . در اين زمينه تلقي نمودآنو ارتقاء نيازهاي كاربردي در افزايش توان جذب انرژي كششي كاغذ 
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين جذب انرژي كششي كاغذهاي دست  گروه-5 شكل

                                                 
1- Tensile Energy Absorption  
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ه له شدن در حالت حلقه ميزان مقاومت ب، 6 اساس شكل بر: مقاومت به له شدن در حالت حلقه-
تر است، كه البته اين  بلند پالايش شده از خمير ورودي اندكي بيش  از خمير اليافمدهدست آ كاغذ به

نظر نيز  درصد مقاومت مورد50كوتاه تا  با افزايش خمير الياف. باشد دار نمي ياختلاف از نظر آماري معن
زايش دانسيته و هاي ليفي و در نتيجه، اف توان آن را نيز به حضور خرده يابد كه مي تدريج افزايش مي به

بلند و   جزء الياف در واقع پس از پالايش.افزايش پيوندهاي بين فيبري نسبت دادسفتي كاغذ و 
م با افزايش تراكم أهاي ليفي در نتيجه عمل پالايش تو كوتاه، بهبود ويژگي بازتركيب آن با جزء الياف

و بهبود مقاومت به لهيدگي آن كوتاه موجب افزايش سفتي كاغذ  كاغذ در نتيجه تلفيق با جزء الياف
  .شود مي
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين مقاومت به له شدن در حالت حلقه كاغذهاي دست  گروه-6 شكل
  
منظور تعيين مقاومت به فشردگي لبه مقواي لاينر و لايه   بهSTFIآزمون  :S T F I1آزمون فشردگي  -

فاصله تعبيه گرديد تا بتوان نمونه  آزمون مقاومت به فشردگي كوتاه. بيه گرديده استمواج مياني تع
روند تغييرات . گيري نمود  له نمود و مقاومت در برابر اين تنش را اندازه برداشتن،كاغذ را قبل از تاب

. )7شكل  (باشد هاي اين مقاومت همانند آزمون مقاومت به له شدن در حالت حلقه مي نتايج داده
كوتاه  بلند پالايش شده و خمير الياف بنابراين با انجام عمليات جزءجزءسازي و بازتركيب خمير الياف

  .توان در اين متغير مقاومتي نيز به بهبود دست يافت مي

                                                 
1- Short Span Compression 
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  .ساز  كاغذهاي دستSTFIبندي دانكن مقادير ميانگين   گروه-7شكل 
  
تر، معرف صافي  اي است كه مقادير كم نتايج اين آزمون به گونه  مكانيسم و:Sheffieldفي  آزمون صا-

 در 8  در شكلدست آمده بهساز  با مطالعه مقادير صافي كاغذهاي دست. باشد تر سطح كاغذ مي بيش
دار صافي آيد مق  برمي8 كه از شكلطور همان. بيني شده است سازگار است چه پيش يابيم كه نتايج با آن مي

بلند پالايش شده به شكل   از خمير اليافدست آمده به از خمير ورودي از كاغذ دست آمده بهكاغذ 
كوتاه به  با افزودن خمير الياف. باشد تري مي الياف بيش تر است، چرا كه داراي درصد نرمه داري بيش يمعن

  .يابد ي منظم افزايش مي ميزان صافي كاغذ با روند درصد50بلند پالايش شده تا  خمير الياف
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  .ساز بندي دانكن مقادير ميانگين صافي كاغذهاي دست  گروه-8 شكل
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 از دست آمده بههاي مقاومتي كاغذهاي   تمام مشخصهآيد،  برميطوركه از نتايج اين پژوهش همان
 از دست آمده بهتر از كاغذ  ازتركيبي بيشهاي بطور خمير بلند پالايش شده و همين خميرهاي الياف

 قبلي در اين زمينه، يا موفقيتي در هاي  است كه در پژوهشحالي اين در .خمير ورودي بوده است
گير   چشمدست آمده بههاي  تر كسب نگرديده و يا موفقيت هاي مقاومتي مطلوب يابي به ويژگي دست

يابي به  منظور دست بلند به كوتاه از الياف سب اليافسازي، تفكيك منا هدف فرايند جزءجزء .نبوده است
حذف عمل  و سو تر از يك پذيري بيش تر و با قابليت پالايش با ميانگين طول الياف بلندكاغذخمير

تر  كوتاه و حفظ بيش تر شدن طول الياف كوتاه و در نتيجه، جلوگيري از كوتاه پالايش جزء الياف
وسيله غربال فشاري   جزءجزءسازي بهپژوهشدر اين . بوده استياف هاي ذاتي اين دسته از ال مقاومت

 جزءجزءسازي كارآيي و استفاده از رابطه مكانيكي شده نسبت عبور الياف اساس مدل اصلاحو بر
بلند   اليافثرؤميابي به يك تفكيك كاملاً   با دستپژوهشفرض  سو با پيش هم.  صورت پذيرفتاولسون
ييدي بر كارايي دقيق اين أيافته، تهاي مقاومتي بهبود  مشخصهدست آوردن  و بهسو  از يككوتاه از الياف

  .باشد  مييابي به نتايج موردنظر اين عمليات ارزشمند  و دستOCC كاغذخميرسازي  مدل در جزءجزء
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Abstract1 

This study sougth to the effect of OCC pulp fractionation on produced paper 
strength properties improvement. Using a pressure screen, OCC pulp was devided to 
tow distinct fractions of accept ratio (short fibers) and reject ratio (long fibers) in 
accordance with optimum condition of fractionation based on the previous studies. In 
the next stage, long fiber stream was refined and recombined with short fiber stream 
based on different ratios. Then, hansheets were made of notified recombined pulp, 
inlet OCC pulp and refined long fiber pulp samples. The results of physical and 
mechanical tests showed that by increasing short fiber ratio up to 50%, strength 
properties of produced paper were higher than those of inlet OCC pulp. This 
indicates the positive effect of fractionation on increasing pulp refining potential and 
paper strength properties improvement. On the other hand, by not refining 50% of 
the inlet OCC pulp (short fiber stream), operation capacity of refining process and 
refining energy consumption increases and decreases, respectively. 
 
Keywords: Screening, Mechanical strength, OCC pulp 
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