CIRCULAR TECNICA cunant

Agosto de 2015
Publicagdo periédica
de difusdo cienti-
fica e tecnoldgica
editada pelo Instituto
Mato-grossense do
Algodéao (IMAmt) e
dirigida a profissio-
nais envolvidos com
o cultivo e beneficia-
mento do algodao.

Diretor executivo
Alvaro Salles

Contato
www.imamt.com.br

Email
imamt@
imamt.com.br

Tiragem
2000 exemplares

(1) Cotimes do
Brasil, Cascavel-
-PR, Email: jean@
cotimesdobrasil.
com.br

(2) Pesquisador do
Instituto Mato-
-grossense do

Algodéao (IMAmt).
Email: jeanbelot@
imamt.com.br

(8) Consultor
técnico

IMETITUTO MATO. GROSSENSE DO ALGODA

N°20 / 20I5

Umidade e qualidade no
beneficiamento do algodao

Jean-Luc Chanselme’, Jean-Louis Belot?, Sérgio Gongalves Dutra?

A umidade do algodao é um fator essencial
na gestdo da colheita e do beneficiamento.
Na colheita, permite determinar o momento
adequado para iniciar a colheita ao longo do
dia e o momento de parar, quando a umida-
de da fibra volta a subir além do limite defi-
nido. Na usina de beneficiamento, o controle
da umidade do algodao é necessario para a
gestao do processo de abertura dos médu-
los, agrupando os de mesmo teor de umida-
de. A medicdo da umidade dos médulos de
algodao em caroco, antes do beneficiamento
e durante o beneficiamento, é indispensavel
para a decisdo e o controle da secagem. No
decorrer do processo, as medicdes sdo neces-

sarias ao manejo da umidificacdo do algodao
em caroco e da fibra antes da prensagem.

1. FUNDAMENTOS DA GESTAO DA UMI-
DADE NO BENEFICIAMENTO
As algodoeiras no Brasil recebem matéria-
-prima com niveis de umidade muito varia-
veis (de 4 a 20%). Tal variabilidade se explica
pelas condicdes de umidade na colheita,
pela influéncia de fatores climaticos (chuvas
e umidade do ar), condi¢cdes de armazena-
mento e protecao dos médulos de algodao
€m carogo.

O algodédo em caroco com umidade alta
pode ocasionar embuchamentos e danos



Figura 1.
Equilibrio hi-
groscopico do
algodao. (Fonte:
USDA, 1977)

aos equipamentos, dificultando a abertura dos
modulos, impedindo que o algodao seja ade-
quadamente limpo, resultando em rendimen-
tos de fibra baixos e fibra de aspecto encar-
neirado, com baixa classificacdo comercial. O
algodao seco demais ird gerar eletricidade esta-
tica e embuchamentos. Limpar-se-a facilmente,
mas as quebras de fibra serdo frequentes, sob
efeito dos tratamentos mecanicos violentos no
descarocador e no limpador de pluma. A fibra
seca também dificultara a prensagem e resulta-
ra em produtividade menor e custo de benefi-
ciamento mais alto.

A gestao da umidade do algodao é impres-
cindivel para o bom funcionamento do proces-
so de beneficiamento e para a qualidade da
fibra produzida, sendo baseada na secagem do
algodédo em caroco visando facilitar sua aber-
tura e limpeza, bem como na umidificacédo do
algodao em caroco antes da entrada no desca-
rocador para protecédo da fibra e a umidificacdo
da fibra antes de prensa-la, para facilitar a pren-
sagem e aumentar o peso dos fardos.

1.1 A UMIDADE DO ALGODAO EM CAROCO
A troca de agua com o ambiente possibilita o
controle da umidade do algoddo durante o
processo de beneficiamento. E importante po-
der levar essa umidade aos diversos niveis ade-
quados para a limpeza do algodao em carocgo,
a separacao das fibras do caroco e a limpeza
da fibra. O controle da umidade no decorrer do
processo gera lucro, pela eficiéncia do benefi-
ciamento (produtividade) e pela qualidade da
fibra produzida.

Por que varia a umidade do algodao?

O algodao em caroco é composto de fibras e
caroco, dois componentes que trocam natu-
ralmente e permanentemente umidade com o
ambiente até atingir um ponto de equilibrio, o
equilibrio higroscopico. Nesse ponto de equili-
brio, uma determinada umidade relativa do ar
corresponde a uma umidade da fibra e a uma
umidade do caroco. A Figura 1 mostra a varia-
cao do teor de umidade do caroco, da fibra e
do algodado em caroco, em funcdo da umida-
de relativa do ar. Por exemplo, a fibra deixada
numa condicao de temperatura de 21° C e 60%
de umidade relativa do ar, a mesma alcancard
uma umidade de equilibrio de 7,2%, e o caroco
de 10,5%. O teor de umidade do algoddo em
caroco ficara entre os dois e depende da pro-
porcéo de fibra (40%, no caso da figura). Baixan-
do-se a umidade relativa para 30% (nivel muito
frequente durante a safra brasileira), o teor de
umidade da fibra baixara para 4,2%.

A troca de umidade com o ambiente é mui-
to mais rdpida no caso da fibra (horas) do que
do caroco (dias). O controle da umidade duran-
te o beneficiamento é feito em periodos muito
curtos (segundos), portanto refere-se essencial-
mente a fibra. O teor de umidade das sementes
nao é alterado. No caso dos residuos grandes o
teor fica alterado apenas na superficie.

Temperatura e umidade relativa do ar va-
riam constantemente no decorrer do dia. Com
a reducdo da temperatura, a noite, a umidade
relativa do ar aumenta e vice-versa (Figura 2).
A rapidez da troca de 4gua entre o ar e a fibra
resulta numa variagcao da sua umidade no de-
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Figura 2. Variagdes diarias da temperatura e da umidade relativa do ar. (Estacdo Experimental IMAmt, 2015)

correr do dia, com possibilidade de atingir niveis bastan-
te altos ou baixos. E muito comum ouvir operadores das
usinas de beneficiamento falarem que o funcionamento
da usina é melhor no periodo noturno. A explicagao é
que o ambiente condiciona naturalmente a fibra, umidi-
ficando-a e eliminando os problemas devidos a eletrici-
dade estética, deixando-a em melhores condicdes para o
descarocador e mais facil de ser prensada.

A gestdo da umidade do algodao no beneficiamento
devera levar em conta essas variacdes. Para tanto é ne-
cessario medir regularmente a umidade relativa do ar e ir
ajustando a necessidade de secagem ou de umidificacao.

Medidores de umidade do algodao

Na usina de beneficiamento, esta medicao ajuda muito a
preservar a qualidade da fibra, com maior produtividade,
qualidade e lucro maximo. O respeito as normas relativas
a umidade determinadas pela pesquisa exige equipa-
mentos de precisao e qualidade, utilizados com métodos
adequados.

O medidor de umidade do algodao é um instrumento
eletronico de medicao do teor de agua do algoddo em
caroco, da fibra ou do caroco. Na auséncia de sensores
de umidade instalados em pontos-chave do processo de
beneficiamento na usina, como parte de um sistema au-
tomatizado de secagem e umidificacédo, para a gestdo da
umidade do algodao as medicées devem ser feitas ma-
nualmente, com medidores portateis.

Os medidores portateis utilizados no campo e nas al-
godoeiras utilizam resisténcia elétrica. O instrumento cal-
cula a umidade da matéria a partir da resisténcia a uma
corrente elétrica, que aumenta quando a umidade do
algodao colocado em contato com dois eletrodos dimi-
nui. Uma imprecisdo de +/- 1 ponto de umidade deve ser
considerada com medidores de resisténcia. Vérios fatores
impactam o resultado da medicao, tais como, as matérias

estranhas, a temperatura e a densidade da amostra.

No caso das medi¢des da umidade do algoddao em
caroco, é a fibra que esta em contato com os eletrodos e
sua umidade é que é realmente medida. Por isso, apesar
dos fabricantes recomendarem a medicdo do algodao
em carogo, com uma escala especifica, muitos especialis-
tas utilizam somente a escala para fibra. E o que interessa
no processo de limpeza do algodao em caroco ou para
proteger a fibra contra as agressdes mecanicas do desca-
rocador e do limpador de pluma é a umidade da fibra. A
principio, a escala fibra é suficiente para a gestdo da seca-
gem e da umidificacdo do algodao em caroco.

Os equipamentos baseados no principio da resistén-
cia elétrica sdo os mais usados no beneficiamento do
algodéao no Brasil. Sdo de fabricacdo americana, importa-
dos, como alguns modelos de agulha ou digitais (Figura
3). A disponibilidade de instrumentos similares nacionais
nao é permanente.
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Figura 3. Medidores de agulha e digital.
(Fonte: Cotimes do Brasil, 2011)




Figura 4. (esq.)

Eletrodo copo.
(Fonte: Cotimes
do Brasil, 2011)

Figura 5. (dir.)
Eletrodo ponteira.
(Fonte: Cotimes
do Brasil, 2011)

Estes equipamentos possuem acessorios
periféricos, chamados de eletrodos, que sao
acoplados, diretamente no aparelho ou por
meio de cabos, de acordo com o tipo de medi-
¢ao ou material que serd medido.

Além dos eletrodos classicos de tipo copo e
ponteiras, alguns medidores possuem eletrodo
de tipo bastdo longo, adaptado para medigdes
da umidade de algoddo em caro¢o dentro dos
moddulos, principalmente para decisao de ar-
mazenagem. A introducdo é dificil e a matéria
em contato com os eletrodos nao é visivel, o
que pode provocar sérios problemas de confia-
bilidade da medicao, especialmente no caso de
maddulos com alto teor de residuos.

Metodologia de uso dos medidores

de umidade

0 algodao dentro do fardo, bem como no flu-
xo dentro do processo de beneficiamento, é
heterogéneo. Por isso é necessario repetir as
medicdes e trabalhar com a média. Quando fei-
tas manualmente, 0 nimero de medi¢oes deve
representar uma boa relagdo entre preciséo e
custo. Por experiéncia, recomenda-se o minimo
de 10 medicdes, bem repartidas para conseguir
uma estimativa de umidade suficientemen-
te precisa do modulo de algodao em carogo.
Enquanto trés medi¢des permitem obter uma
média bastante precisa da umidade da pluma
de um fardo comercial.

Para monitorar a umidade no decorrer do
tempo, em varios pontos do processo de be-
neficiamento e assim controlar a secagem e a
umidificacdo, uma medicdo a cada 30 minutos
é um bom referencial.

Dentro do processo de beneficiamento, as
medicdes da umidade do algoddo em caroco
sao feitas com copo metalico (Figura 4) e nos
seguintes lugares:

- Na fita do desmanchador de médulos, para

a decisao de secagem. Neste ponto, o algo-

- -

dao em carogo é mais aberto, homogenei-
zado e com menos sujeira do que no fardo
que veio da lavoura;

« Na saida da primeira etapa de pré-limpeza,
para controlar a eficiéncia da secagem;

« Na entrada do descarocador (saida do ali-
mentador), para manejar a umidificacdo do
algodao em caroco.

Com o copo, e para evitar troca de d4gua com
o ambiente, antes da medicao, a amostra deve
ser rapidamente introduzida nele, apds ter sido
rapidamente sacudida, para tentar eliminar
0 maximo de contaminantes. O material a ser
medido deve ser colocado dentro do copo, em
quantidade suficiente para transbordar na su-
perficie, e mantido sob alguma pressao durante
a medicdo, os volumes de amostra e a pressao
em cada medicdo devem ser constantes para
obtencao de resultados confiaveis.

Ja para a fibra, a medicdo é efetuada na
prensa ou no fardo comercial, para controlar a
eficiéncia da sua umidificacdo. Para medir ma-
nualmente a umidade da fibra no fardo, utili-
zam-se as ponteiras (Figura 5). O comprimento
recomendado é de 20 a 30 cm para permitir
medir a umidade no coracdo do fardo. A medi-
cao se faz nos laterais do fardo, onde fica mais
facil das ponteiras entrarem entre as camadas
de fibra. E recomendado que as duas ponteiras
estejam em contato com duas camadas distin-
tas.

Com as ponteiras, é importante cuidar para
que haja uma penetracao equivalente a cada
medicao, suficiente para uma medicdo no cen-
tro do fardo. A base das ponteiras, geralmente
o ponto de fixacao ndo-isolado, ndo deve entrar
em contato com a fibra.

E recomendado medir sempre nas mes-
mas condicbes, para evitar variagdes devido a
influéncia do procedimento do operador e da
temperatura do algodao.
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1.2 SECAGEM E UMIDIFICACAO

A secagem do algodao em caroco

Os objetivos da secagem do algodao sao de reduzir e ho-
mogeneizar a umidade da fibra, facilitando a abertura e
a limpeza do algodao em caroco, evitando os embucha-
mentos.

Os dispositivos de secagem existentes utilizam aque-
cimento do ar por queimadores a gas, trocador de calor
a vapor e queimadores a lenha. O dispositivo tipico de
secagem recomendado para os algoddes colhidos meca-
nicamente é constituido de um ou dois conjuntos com
queimador, tubulacdes, secador, batedor inclinado com
succao e ventiladores.

O nivel de umidade da fibra recomendado para lim-
par o algodao em carogo é de 4 a 5%. Preferencialmente,
deve-se realizar a secagem com grandes volumes de ar
e tempo de contato longo, no lugar de fazé-la com tem-
peraturas elevadas. A relacdo ar/algodao a ser utilizada é
de 1,9 a 3,1 m3/kg, com velocidades de 22 a 25 m/s nas
tubulacdes e 7,5 a 10 m/s nas torres de gavetas. O siste-
ma deve ser desenhado e dimensionado para eficiéncia
com temperaturas de 70 até 120° C, e ter boa vedagao e
isolamento térmico

A umidificacao do algodao em caroco

O objetivo da umidificacdo do algoddo em caroco é
devolver umidade a fibra, para que ela possa suportar
melhor as agressdes mecanicas do descarogador e do
limpador, e assim minimizar as quebras de fibra. A im-
portancia dessa operacao para a preservacao da qua-
lidade da fibra estd sendo abordada na segunda parte
deste documento.

A umidificacdo da fibra antes da prensagem

Os objetivos da umidificacao da fibra antes da prensa-
gem sdo de aumentar o peso dos fardos e o rendimen-
to do beneficiamento, e, ao mesmo tempo, melhorar o
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funcionamento da prensa, diminuindo a pressao hidrau-
lica necesséria a prensagem em até 40%, resultando em
menor tempo de prensagem e solicitagado mecanica da
prensa, reducao dos picos de amperagem, melhor quali-
dade da amarracao e maior peso médio dos fardos.

Os dispositivos recomendados para umidificacao
consistem em colocar a manta de fibra em contato com
agua na forma de vapor e nao na forma liquida. Trata-se
de umedecer e nao molhar. O ar imido atravessa a manta
dentro do condensador ou durante a sua descida na bica.
O ar quente e Umido é gerado com queimadores a gas e
atomizadores de agua, e soprado por tubulacdes isola-
das até o ponto de aplicacao. Varias usinas usam vapor de
caldeira isoladamente ou combinada com umidificador a
gas, e conseguem uma umidificacdo eficiente. Os dispo-
sitivos de aspersao molham a manta sem umidifica-la de
maneira homogénea, ndo proporcionando vantagens na
prensagem, apresentando risco para a qualidade da fibra
e, desta forma, nado sao recomendados.

O nivel de umidade de fibra maximo permitido co-
mercialmente nos fardos é de 8%. A umidificacao da fibra
gera diretamente e indiretamente ganhos de centenas
de milhares de reais e sempre traz retorno em termos de
qualidade (Figura 6).

2. A UMIDIFICACAO DO ALGODAO EM CAROCO NO
PROCESSO DE BENEFICIAMENTO

2.1 JUSTIFICATIVA E PRINCIPIO

A fibra de algodao tem, na sua base, uma porcao fina,
onde ocorre normalmente o rompimento quando a for-
ca de separacao da fibra do caroco é aplicada, porém o
tratamento mecanico no descarocador exerce forcas que
podem provocar um rompimento em outro lugar, redu-
zindo assim o comprimento da fibra separada e criando
fibras curtas. A forca necessdria para romper a fibra em
qualquer lugar fora de sua base aumenta com a umida-
de (Figura 7). Pode-se simplesmente dizer que a umidade
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Figura 6. Ganho por safra pelo aumento de umidade do fardo por 2 pontos percentuais.

(Fonte: Cotimes do Brasil, 2012)



Figura 7.
Umidade de
fibra e ruptura.
(Fonte:

USDA, 2001)
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protege o comprimento da fibra, reduzindo o
risco de rompé-la.

Para proteger a fibra nos descarogadores e
limpadores de pluma, conseguir bom compri-
mento e reduzir a taxa de fibras curtas, é inte-
ressante ter a umidade mais alta possivel. Varios
estudos nos EUA mostram claramente o efeito
benéfico da umidificacao do algodao em ca-
roco sobre a preservacao dos parametros de
comprimento. A cada aumento de 1 ponto
percentual de umidade da fibra na entrada
do descarocador, o comprimento comercial
aumenta de 0.4 a 0.7 mm e a taxa de fibra
curta baixa de 1% (Anthony, 2004).

2.2 REALIDADE NO BRASIL

No Brasil, uma grande parte da producao de
algodao é colhida durante periodos de bai-
xa umidade e chega na algodoeira com uma
umidade de fibra de 3 a 6%. A fibra que passa
por uma secagem adequada na pré-limpeza
chega ao descarocador com umidade de até
5%, que é ainda insuficiente para um descaro-
camento adequado.

Algumas usinas modernas sdo equipadas
com sistemas de umidificacdo do algoddo em
caroco, aproveitando o vapor de caldeira, com
muitas limitagoes. O dimensionamento, as téc-
nicas de aplicagcao de vapor no algodao, as nor-
mas de gestao da umidade e a automacao de
todo o processo ainda nao sao suficientemente
dominados pelos fabricantes e pelos gestores
das usinas. Nem sempre é utilizado o isolamen-
to térmico das tubulagdes que levam o ar quen-
te até os pontos de aplicacao, o que diminui
significativamente o rendimento e a eficiéncia
do processo. Vérias usinas modernas e a quase
totalidade das usinas antigas ndo estdo equipa-
das para umidificar o algodao antes da entrada

no descarocador. No caso das usinas antigas,
nem existe espaco suficiente para instalar o dis-
positivo de aplicagao de vapor ou ar imido.

Medicbes realizadas durante o funciona-
mento de rotina de mais de 40 usinas do pais,
mostram uma certa variabilidade da umidade
da fibra na entrada no descarocador, mas 95%
dos dados ficam entre 4.7 e 6.0%, com uma
média de 5.4%. Sao umidades baixas, que re-
sultam em perdas de qualidade do ponto de
vista comercial, devido a menor uniformidade
e aumento da taxa de fibras curtas.

O mercado ainda valorizava pouco as ca-
racteristicas de comprimento de fibra do al-
godao brasileiro, ao contrario de outras ori-
gens. Isso pode explicar a falta de motivacao
e conscientizacao para preservar a fibra, umi-
dificando o algodao em caroco no Brasil. Po-
rém, no mercado interno, muitas industrias
téxteis tém se modernizado e necessitam de
algoddao com menos fibras curtas para au-
mentar sua produtividade.

2.3 RECOMENDAGOES PRATICAS

Normas e dimensionamento

A baixa umidade de fibra é desfavoravel a pro-
dutividade e a qualidade, bem como a umidade
em excesso, que reduz a qualidade em relagao
ao tipo (encarneiramentos) e a produtividade
(embuchamentos).

Equipamentos

A técnica recomendada é de colocar o algo-
ddo em contato com um ar quente e Umido.
O ar é aquecido para conseguir carregar dgua
e gerar uma alta pressao de vapor de agua,
a fim de possibilitar que a agua migre para a
fibra. O isolamento térmico das tubulacoes é



A taxa de umidade da fibra na entrada do descarocador
deve ser controlada e mantida numa faixa de 6.5 a 7.5%.

importante para a economia de energia, eficiéncia do
processo, e também para reduzir a condensa¢ao. Como
na secagem, grandes diferencas entre as velocidades
do ar e do algoddo sdo importantes.

Para umidificar, é preciso um gerador de ar iumido e
um dispositivo de aplicacdo. Os sistemas modernos de
umidificacdo do algoddo em caroco disponiveis comer-
cialmente utilizam geradores de ar umido, que combi-
nam aquecimento do ar por queimador e aquecimento e
pulverizacdo de 4gua. O combustivel utilizado é o gas ou
0 querosene, para tempo de reagdo curto e automacao.

O ar quente e de umidade relativa alta é levado por
um ventilador até o ponto de contato com o algodao,
numa caixa instalada entre a rosca distribuidora e os
alimentadores de descarocadores. A umidificacao é
eficiente, por causa da relativa compactacao do algo-
dao e o famoso deslizamento criado pela grande di-
ferenca de velocidade entre o ar e o algodéo. Caixas
especiais devem ser instaladas, com dispositivo de
fechamento automatico do cano de ar imido, no mo-
mento em que é interrompido o descarocamento, a
fim de evitar umidificacdo em excesso (Figura 8).

Outras técnicas de umidificacdo do algoddo em
caroco nao devem ser consideradas, tais como asper-
sao de agua diretamente sobre o algodao na rosca
distribuidora ou com injecdo de ar tmido ou vapor no
alimentador do descarocador, pois apresentam mui-
tas desvantagens dependendo da técnica, tais como

umidificacdo de superficie, grande heterogeneidade
de umidade, risco de molhamento do algodao e de-
gradacao de componentes das maquinas. Um ponto
comum dessas técnicas é a perda de produtividade da
usina e a ineficiéncia em proteger a fibra.

Operacao e gestao

Os operadores da algodoeira devem monitorar a umidi-
ficacdo da fibra na entrada dos descarocadores (Figura
9). Devido ao impacto da umidificacdo do algodao em
caroco sobre a produtividade do descarocador e a qua-
lidade da fibra, qualquer anomalia deve ser detectada
muito rapidamente. Por isso, é indispensavel um con-
trole sistematico da umidade na saida de cada alimen-
tador (por exemplo, a cada 15 minutos ou no maximo
a cada 30 minutos). O controle manual é realizado com
umidimetro de algodao portatil. Os valores médios de
umidade dos varios alimentadores devem ser compa-
rados para garantir o equilibrio e a homogeneidade de
qualidade da fibra entre as diferentes linhas de bene-
ficiamento. Em caso de desvio recorrente com relacao
ao nivel desejado, providéncias imediatas devem ser
tomadas para corrigir a umidificacao e voltar aos niveis
procurados.

A automacao da umidificagdo do algodao ainda é um
desafio técnico para os fabricantes especializados que
ainda nao estdo conseguindo aproveitar, para esta fun-
¢ao, os sensores atualmente disponiveis.

Figura 8. Caixa de umidificagao do algoddo em caroco (aspecto exterior).

(Fonte: Cotimes do Brasil, 2009)




Figura 9. Controle manual da umidade do algoddo em caro-
¢o nos alimentadores. (Fonte: Cotimes, 2005)

CONCLUSAO

A gestao da umidade apresenta um interesse para to-
dos na cadeia algodoeira. O produtor conseguird um
rendimento de fibra maximo e uma fibra de bom valor
no mercado. A industria de beneficiamento conseguira
produzir mais fardos por hora. A industria téxtil conse-
guird uma matéria-prima que garantira boa produtivi-
dade em suas maquinas e qualidade nos produtos aca-
bados. A falta de controle da umidade do algodao no
beneficiamento afeta drasticamente o lucro de todos,
particularmente o do produtor.

Com a tecnologia disponivel e ao alcance de todos,
somada a devida importancia que deve ser destacada ao
controle e a gestao da umidade, pode-se concluir que o
uso de equipamentos adequados para medir a umidade
do algodao certamente ird proporcionar ganhos as usi-
nas de beneficiamento, agregando valor a atividade pro-
dutiva e rentabilidade ao produtor/industrial.

Nao ha possibilidade de efetuar uma gestao efi-
ciente da umidade do algodéo no processo de benefi-
ciamento sem realizar medi¢des. Na usina, a medicao
da umidade do algoddo em caroco, da fibra e do ar é
indispensavel para obter:

« um beneficiamento mais facil, com protecdo dos
equipamentos;

« apreservacao da qualidade dos produtos;

+ um custo reduzido e um maior lucro.

A falta de medicao impossibilita a gestdo da umi-
dade do algoddo no beneficiamento, com as seguintes
consequéncias:

- um descarocamento dificil e caro, com embucha-
mentos e desperdicio de energia;

« uma perda da qualidade, com reducao do comprimen-
to da fibra e aumento do contetdo de fibras curtas;

« um lucro reduzido.

A fibra brasileira, apesar de possuir qualidades intrinsecas de bom nivel advindas do material genético,
de condic6es pedo-climaticas e manejo cultural favoraveis, apresenta algumas limitacoes no mercado
internacional. A qualidade precisa ser continuamente melhorada para poder competir com outras origens

(algodao americano, australiano ou africano), em particular com relacao ao comprimento de fibra. A melhoria
da uniformidade e a reducao da taxa de fibras curtas (Short Fiber Index do HVI) torna-se um objetivo
prioritario para a competitividade da fibra brasileira e lucro do produtor. Passa pelo dominio da gestao da
umidade na algodoeira, e, principalmente, pela umidificacao do algodao em caroco.
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