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I N T R 0 D U U T I 0 N

Le programme de travail de cette deuxième mission 
du projet SI/ROM/75/S18/11.01/31.7.B est la suite logique des 
conclusions de la première mission (25/ol/1978 à 24/°3/1978) 
qui mettait 1^accent sur l'importance de:

- La technologie du traitement chimique de la mèche 
de banc à broche pour la filature au mouillé du lin

- La technologie du circuit de filature haute pro­
ductivité type laine peignée, appliquée au lin et destinée à 
faciliter les mélanges avec le polyester (PES).

Le programme défini par La Centrale Roumaine du Lin 
du Chanvre et de la Soie qui dépend du Ministère de l'Indus­
trie Légère se décompose donc en 3 séjours dans 3 filatures 
de Lin et de Chanvre: Fâlticeni, Paçcani en Moldavie et Balo- 
teçti dflna la province de Bucarest avec comme objectifs prin- 
c ipaux:

- Mise au point de la technologie du filage de la 
mèche blanchie pour les lins roumains.

- Mise au point de la technologie de filage par 
circuit de filature étoupe (Circuit haute productivité) avec 
réalisation et traitement de mèche.

- Perfectionnement des performances de la peigneuse 
horizontale locale Techno-Métal pour le circuit de filature 
étoupe, de lin.

- Réalisation de fil à partir de mèches blanchies 
et teintes. (Lin loo% et Lin + PES).

•Définition et mise au point d'une technologie pour 
la filature du Chanvre sur un circuit de préparation long 
brin lin avec traitement chimique de la mèche de banc à 
broche •

On remarquera dans tout ce programme la notion 
nouvelle de la modernisation de la filature du Chanvre et

I
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effectivement la majeure partie du temps de cette mission a 
été consacrée à cet important problème.

Il s'avère en effet» comme le faisait apparaître 
le premier rapport de mission de 1978» que la qualité moyenne 
des lins roumains est ordinaire et que de plus la récolte de 
lin des 2 dernières années a été franchement mauvaise en rai­
son des conditions météorologiques défavorables. Par contre 
la production du chanvre roumain est quantitativement et qua­
litativement nettement supérieure. Sn particulier la qualité 
moyenne du chanvre.roumain serait plutôt supérieure à la 
moyenne européenne. Il est donc parfaitement légitime que le 
gouvernement roumain recherche d'exploiter la quintescence 
de cette matière première.
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I. LA_FILATUH£ DP LIN
A* Préparation de la matière première

Preparation des assortiments pour le long brin

Il convient de faire des mélanges pour une fabrica­
tion déterminée à 1* intérieur d'ün même classement les 
couleurs, les réactions aux produits chimiques, la longueur 
des fibres élémentaires peuvent être différentes*

Pour garantir une homogénéité du produit fabriqué 
il faut un mélange d*au moins £ composants d'origine diffé­
rente*

En conséquence il faudrait pour chaque arrivage de 
matière première et pour une qualité déterminée, faire un 
classement au stockage:

- selon la couleur
- selon l'homoE^éité du rouissage
- selon l'aptitude I l’affinage appréciée à la main
- selon l'efficacité du teillage

Par ailleurs la fHabilité d'un lot, ou d'un mélange 
doit s'apprécier surtout par rapport à sa finesse en dernier 
passage de préparation* La résistance et les autres critères 
physiques, ne sont que des caractéristiques complémentaires* 
La finesse après peignage ne fait"pas apparaître le potentiel 
d'affinage de la fibre*

Seule la finesse au dernier passage de préparation 
permet d'estimer le Nm de fil possible*

Il faudrait donc pratiquer en préalable à toute fa­
brication une préparation test standard et déterminer le Nm 
des fibres au dernier passage de préparation*

Cette détermination se fait' normalement avec un ap­
pareil Air-flow, mais la méthode directe par cou-p tage peut 
suffire à condition de pratiquer plusieurs répétitions, au 
mieux une courbe d'évolution de la finesse an fonction de la 
progression des passages*



Estimation de la correlation antra Nm des fibres 
au dernier passage et"Nm de fil possible (mèche 
traitée)

Classement
roumain

Nm fibres Nm nominal 
au mouillé

S 5 00 40
I 425 30

II 400 25
III 330 2o
17 270 15
V 2oo lo

Réalisation de 1*assortiment
Après peignage les composants sont transformés en 

rubans séparément.

Etaleuse
Actuellement les étaleuses soviétiques ou 3olelli 

sont absolument inadaptées £ la mise en ruban car la densit 
d'aiguilles de leurs gills est beaucoup trop faible et il y" 
a génération spontanée de boutons que l'on retrouve dans le 
fil. Far exemple 1'etaleuse Bolelli a une densité de 1,5 ai­
guille s/cm alors que le minimum acceptable est de 2.6 ai­
guille s/cm.

La doubleuse qui vient ensuite a une densité de 
5,5 alguilles/cm. Le passage de 1,5 £ 3*5 est beaucoup trop 
brutal.

Le mélange se fait généralement sur la doubleuse, 
comme celle-ci'a généralement ün doublage de 6, il suffit d$ 
mettre 2 rubans de "chaque composant pour avoir une composi­
tion en 5 tiers (1/3)»

B* Préparation de filature

Différences ma.ieures Frép.Maclcle/Prép.AMIT
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Eta- Do u- j II III 17 PLUES Bolall
leuse bleuse MA sovié-

___tique__

Densité
¿IA 2,6 4,5 8,5 lo 12

aig/cm
AU 1.3 5,6 8,? loTl 6 11
MA 2o 16 16 12

ailla g £ ‘eur - - -
AU 19,3 17,4 1? 18 13
MA 95 55 36 25

Largeur - - -
AM 77 4o 32 55 35
MA 66 4o 25 17

Largeur
Etireur Sortie — —

AM 7o 3o 3° 34 25
MA 13o 57 42 42 39Nips

Longueur critique - -
___ ____ALI l^O 51 A4 44 60 46

NB* Les différences majeures concernent
a) Densité d*aiguilles à l'étaleuse. Les éta- 

leuses soviétiques et Bolelli ont une densité trop faible, il 
a*ensuit une grande formation des boutons.

b) Les bancs à broches (flyier). Le banc à 
broche soviétique est déficient à tous les niveaux, notamment 
la densité des aiguilles progresse jusqu1ai 4-e passage, puis 
tombe ensuite. La densité au condenseur de sortie est beaucoup 
trop faible. Le nips est bien trop grand. Ces éléments pro­
duisent des boutons et des casses. Tous ces défauts se retrouvent 
à un degré bien moindre sur le Bolelli.

Evolution des finesses en préparation 
Les 2 exemples suivants ont été relevés à la fi­

lature de FâlticenJL, analysés par le laboratoire de la filatu­
re et concernent la préparation de 2 lins d*importât ion de 
même qualité (bonne).



Ces courbes montrent:
a) L'imprécision de la détermination de la finesse 

par comptage direct,
b) Les 2 lins ont encore un grand potentiel d'af­

finage, Théoriquement les 2 courbes doivent s'aplatir en fin 
de préparation. Cela signifie que pour révéler la finesse du 
lin il est indispensable que les rouleaux étireurs de pressioh 
soient en bois et non pas en Vulkollan.

c) Les 2 lins sont apparemment du même classement 
mais en vérité le lin no,2 est nettement supérieur au lin no,l 
et le serait encore plus avec une bonne préparation de fila­
ture.

C. Le cas particulier des étoupes
La Peigneuse horizontale Techno-metal 

X X Z  Z

Dans l'état actuel de la peigneuse il apparait que 
le meilleur réglage pour le peignage des étoupes roumaines, 
plus grossières que les étoupes d'importation,soit :



- Alimentation minimum
- Distance minimum entre la brosse circulaire et le 

peigne circulaire.
- Peigne rectiligne = 11 aig./cm
- Peigne circulaire

1-er sec­
teur

Rang Aig./cm 
C 1/2 3
[ 3/4 4
( 5/6 6

Rang Aig./cm 
2-e sec- ( 7/11 7
teur £ 1 2 /1 3 lo

Rang Aig./cm 
3-e sec- Ç 14/17 lo
teur  ̂18/2o 11

Ces réglages permettent d'obtenir une fibre propre, 
individualisée avec un minimum de boutons» Par ailleurs l'es­
pace libre plus grand dans les peignes permet à ceux-ci d'être 
mieux nettoyés»

liais il reste que les fibres peigneés sont raccour­
cies et comportent encore d'assez nombreux boutons»

Les défauts proviennent de vices rédhibitoires de la 
machine, qui apparaissent dans l'analyse des cycles et qui sont 
encore plus importants que la fixité du contre sabre.
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^oféronca —  Cycles NSC Schlumberger

Les mouvements sont tous logiques:
- Arrachage pendant que les pinces sont ouvertes
- Peignage rectiligne pendant tout le temps de l'ar­

rachage
- Arrachage pendant que le peigne alimentaire est 

fermé pour renforcer l'action du peigne rectiligne
- Début du peignage circulaire pendant que le peigne 

alimentaire est fermé pour renforcer l'action de la pince fer­
mée«
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Cycles Tehno-Metal

Il y a des illogismes dans la synchronisâtion des
cycles*

- Le principal est que pendant une certaine période 
il y a simultanément pinces fermées et arrachage, donc cra- 
quags des fibres c'est à dire diminution:.: de la longueur moy­
enne, ce qui apparaît aux analyses de longueur, alorsque c'est 
le. contraire pour les peigneuses NSC et San Andrea*

- Il y a aussi arrachage avec le peigne rectiligne 
hors d'action (ainsi que le peigne d'alimentation) ce qui pro­
voque la formation de boutons*

- On doit noter également que le peignage circulaire 
commence quand le peigne alimentaire est ouvert, ainsi si les
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pinces ne sont pas hermétiques, il y a glissement à® fibres ®t 
production de boutons«

D. Les modifications de technologie iaanédiateinent 
souhaitables pour la préparation du lin

1) Modifications du banc à broche soviétique utilisa 
sable surtout pour la filature du chanvre

- Il n'est pas possible de modifier le nips (longueur
critique)

- Mais il faut utiliser des gills identiques à ceux 
du banc à broche Bolelli

- n  faut réduire les cylindres lamineurs (étireurs) 
de sortie et leurs condenseurs aux dimensions du Bolelli

2) Modification de la peigneuse Techno-Métal
Cette machine ne sera jamais une bonne peigneuse 

mais elle peut convenir pour les étoupes roumaines«
- Il faut changer la densité d'aiguilles des peignes
- Il faut utiliser une brosse circulaire avec des 

poils plus longs et plus rigides
- Il faut revoir le tracé et la position des cames» 

En particulier il faut déplacer de 60° la came de commande-de 
l'ouverture des pinces.

lé
3) Modifications du bobinage après filature au mouil-

Actuellement les cops de filature après séchage 
parviennent au bobinage avec une humidité de 3*à 6%« C'est 
bien trop faible, il s'ensuit au bobinage un nombre ezcesmif 
de casse« Un simple séjour de 24 heures dans une chambre froide 
et humide permettrait de remonter l'humidité du fil à 7/9% ®t 
d'éviter 5o% des casse« L'expérimentation a montré qu'on amé­
liorait ainsi considérablement le coefficient de variation de 
résistance.

4) Modification du réglage des craqueuses
Four améliorer la longueur moyenne des fibres des 

rubans d'étoupe il est recommandé:.de régler les écartements à: 
215 mm - 215 - 215
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E. La traitement chimique de la mâche da lin 
Lin importé (roui à terra)
Pour économiser du temps, des calories et surtout 

du chlorite de sodium la recette suivante est proposée et qui 
à l'expérimentation a donné au moins d'aussi bons résultats 
que la recette normale.

- La recette est prévue pour un rapport de bain
d'environ 1/1o

a) Dé lignifie at ion 5o*d ¡*5 ’ 5 0 'à

Chlorite de sodium (8o%) 2g/l
S

Acide sulfurique (98%) I g A
Romopal (ou Rapid C) lg/1

Lavage chaud 15*
lavage tiède 15’
Lavage froid lo*

b) Blanchiment
5cc/l

4 0 *4 6 c 7 3 0 ‘à
Eau oxygénés
Carbonate de sodium 3 e  A n

Soude caustique o»5gA
V* /

* f

Silicate de sodium 3 e  A >
Lavage chaud 
Lavage tiède 
Lavage friod

Théoriquement avec dk* 18 de la mâcheif la résis­
tance humide dé la mâche doit âtre d'environ 6oog.

Lin3 indigènes (roui à..l'eau)
Les lins rounains se caractérisent pour la plupart 

par une grande quantité de lignine et de fer. Four une bonne 
ïilabilité et pour obtenir un blanc acceptable il faut s'ef­
forcer d'éliminar ces daax composants.

La recette suivante,est proposée pour utiliser un 
minimum de chlorite de sodium. (Rapport de bain environ l/lo)

1) Elimination du fer 
Acide oxalique lg/1 3o' à froid

Lavage froid

_
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$ 9 * à  3Q 1 $ o ’dr
2) Débouillisage 
Carbonate de sodium 4g/l

V S ’ fO9C3) Dé lignification 
Chlorite de sodium 2 g/1 
Acide chlorhydrique 2cc/l

Lavage chaud 
Lavage froid

4) Blanchiment
Eau oxygénée 5 cc/1
Carbonate de sodium 3 g/1
Soude caustique o,5g/l

Silicate de sodium 3 g/1
Lavage chaud 13 
Lavage tiède 15'
Lavage froid lo'

Théoriquement avec ot s 18 de la mèche, la résistance 
humide de la mèche doit être aux environs de 8oo.

F. ContrSles de fabrication (long brin)
Filature au mouillé - Mèche blanchie

Les standard roumain pour la résistance ramènent 
tous les Nm de fil à une longueur de rupture identique.

Ceci est faux* Il doit y avoir une corrélation liné­
aire entre V m  du fil et sa longueur de rupture, et entreVlfe 
du fil et coefficient de variation du fil (résistance).
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.Proposition poor les fabrications roumaines

Cas diagrammes permettent d'établir si une matière 
première ou une technologie est bien adaptée à une fabrication 
la technique particulière qui permet améliorer cette techno­
logie comme par exemple l'adaptation de"la torsion«

Torsion
En particulier l'expérimentation a montré que les 

résistances pourraient être améliorées de 2 km environ en Ion* 
gueur de rupture en utilisant en filature un c L  (coefficient 
de torsion du fil) de 9o« Ce qui augmenterait également la 
productivité du métier.

L'appréciation de la propreté du fil 
H  faut bien réaliser que le planimètre ne peut con­

cerner que quelques dizaines de mètres de fil, c'est suffisait 
pour apprécier sa rectitude, mais c'est bien trop peu pour 
faire une numération des boutons dans la masse du fil. Quel-
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que s dizaines de mètres de fil cela représente quelques cen­
timètres de tissu, c'est à dire bien trop peu pour donner un 
échantillon représentatif du tissu • Pour ce faire il faut 
un appareil, ou capacitif, ou optique qui puisse compter à 
grande vitesse les impuretés, les boutons, les irrégularités* 
Pour cette mesure et pour le lin il semble que l'appareil le 
plus efficace sèit le Peyer car il peut analyser loo.ooo mètre: 
de fil par mesure. De plus, il donne un histogramme des gros­
seurs du fil.réparties selon leur diamStre et leur longueur.
En fin comme il réalise simultanément un bobinage du fil il 
n'y a ni perte de temps, ni perte de matière.
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II. LA FILATURE DU_CHAUVBE

A, Technologie cour fil Nm 12 mèche blanchie pour 
metier UNIREA (Stlrage .JA3)

¿îatière première - Type T Classement II
Préparation de la matière premières

- Assouplissage : 3 passages sur l'assouplisse use à cy*_— 
lindres cannelés - (46 paires de cylindres)

- Ensimage : à la sortie du dernier passage â*assou­
plissage et laisser reposer 48 heures

- Craquage î Poignée de 65 cm
- Peignage : Peigneuse soviétique réglage normal. 

Toutefois à l'inversion du peignage il sera vérifié que les 
poignées ont bien changé leur position.

Préparation de filature
Préparation AiHT avec étaleuse et banc à broche 

(après modifications) soviétique
Etaleuse Doubleuse Mélangeuse I II III Plyer

Doublage 6 9 6 6 6 8 1
Laminage 12,2 6,4 lo,32 9,9 8,9 9
Sortie g/m 4o 
Torsion t/m

3o,-s 28, t 16,5 lo 9*; l(Husl)
22(*.*22)

Traitement chimique de la mèche (Pour un rapport de 
bain d̂  environ l/lo).

1) Débouillissage 
Carbonate de soude 4g/l 
Pyrosulfite de soude 6g/l

Lavages chaud 
Lavages froid

2) Délignification 
Chlorite de sodium (8o%) 
Acide sulfurique

Lavage chaud 
Lavage froid

9 o°<i 30’ So*d



3) Blanchiment
Eau oxygénée 5 cc/1
Carbonate de sodium 3 S A
Soude caustique o,5g/l
Silicate de sodium 5 S/1

Lavage chaud 
Lavage tiède 
Lavage froid

4) Assouplissage 
Dans la dernière e^u de rinçage 
Avivan 5o6 о*5 s/1
Acide acétique о ,2 cc/1

Vidanger sans laver

lS’

Résistance de la mèche humide — * Environ 5oo 
Aspect de la mèche 9 Très blanc

Filature
Metier UNI3EA MAB loo 
Étirage Environ 12
Torsion — — * oV. * loo ou llo 3elon le nombre de

casses
Performances du fil

Charge de rupture du fil — 9 Environ 145o g (Après 
bobinage et conditionnement) 

Coefficient de variation de la résistance ■» 2o%

B. Analyse de la technologie
La préparation utilisée est équipée avec des cy­

lindres de Vulkollan. L'évolution de la finesse est la sui­
vante; (2 répétitions) et' seulement un passage d'assouplis.-
seuse.
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Finesse

Cette courbe permet de déduire:
a) Les cylindres de Vullcollan ne révèlent pas entièrement 

le potentiel d'affinage de la fibre de chanvre. En outre ils 
provoquent souvent des collages et des enroulements de frac­
tions de ruban ce .qui ne permet pas d'assurer une bonne régula­
rité du Nm du fil.

Des cylindres de laminage en bois éviteraient ces 
collages et surtout devraient produire au dernier passage de 
préparation une finesse de fibres Nm voisin de 25o.

b) Le gradiant de croissapce de finesse est important 
après Nm 15o et il serait logique d'obtenir le plus rapidement 
possible cette finesse.

Les études de l'Institut Textile de Bucarest ont 
montré qu'il était possible d'obtenir une finesse supérieure 
à Nm 15o dès le peignage à condition d'accroître le travail 
exercé durant l'asaoupllssag««
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Une nouvelle technologie doit s'inspirer de ces tra­
vaux car ils permettent d'estimer qu'en multipliant les pas­
sages sur l'assouplisseuse, qu'en pratiquant l'ensimage seule­
ment après 1'assoupiissage, qu’en utilisant en préparation des 
rouleaux de bois, il serait possible d'envisager un Nm final 
de fibre en fin de préparation,de 3°o et des perspectives de 
filature allant jusqu'au Nm 2o.

C. Utilisation des métiers à filer avec étirage tra­
ditionnel

Déjà la filature roumaine utilise le chanvre indi­
gène, pour la filature au mouillé ¿cru avec étirage tradition­
nel • Le Nm mq-rimiym du fil fabriqué est 9 avec une résis­
tance de Lkm 13,5* Ce mode de filatureest donc transposable à 
la mèche traitée, mais à condition det

- Equiper le métier à filer avec des cylindres de lami­
nage lisses et non pas cannelés;

- Ajouter au dessus des cylindres de laminage lisses des 
cylindres nettoyeurs recouverts de feutre;

- Prévoir un lavage complet du métier après chaque levée.




