G @ | TOGETHER

!{’\N i D/? L&y

=S~ vears | for a sustainable future
OCCASION

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50" anniversary of the
United Nations Industrial Development Organisation.

’-.
Sy
B QNIDQI
s 77

vears | for a sustainable future

DISCLAIMER

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations
employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any
opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development
Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its
authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or
degree of development. Designations such as “developed”, “industrialized” and “developing” are
intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage
reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or
commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO.

FAIR USE POLICY
Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes
without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and
referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to
UNIDO.
CONTACT

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications.

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria

Tel: (+43-1) 26026-0 * www.unido.org * unido@unido.org


mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/




~)
~N

I"" Ke) Hmis N2

o
il ,{,',‘{
1i23 it e

N
o

[o o)

MICROCOPY RESOEHTION TESE ¢ HART




Distr. RESTREINTE DP/ID/SER.B/236
16 janvier 1931

10493

. TRAITEMENT DES FIBRES LIBERIENNES.

{
SI/ROM/75/818
ROUMANTE

Rapport final¥

Etabli pour le Gouvernement roumain par
l'0rganisation des Nations Unies pour le développement industriel,
gani
organisation chargée de l'exécution pour le compte du

Progremme des Nations Unies pour le développement

D'aprés 1'étude de M. Jacques Lourd
Ingénieur gpécialiste de la filature des fibres libériennes

et des mélanzes de fibres

Organisation des Nations Unies pour le développement industriel
Vienne

* Le présent document & été reproduit tel quel.



INTRODUCTIORN

Le programme de travail de cette deuxidme mission
du projet SI/ROM/75/818/11l.01/31.7.B ast 1la suite logique des
conclusions de la premidre mission (25/01/1978 i 24/03/1978)
qui mettait l'accent sur 1'importance de:

- La technologie du traitement chimique de la méche
de banc 3 broche pour la filature au mouillé du lin

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

Le programme défini par la Centrale Roumaizne du Lin
du Chanvre et de la Soie qui dépend du Winistdrs de 1'Indus—
trie Légire se décompose donc en 3 séjours dans 3 filatures
de Lin et de Chanvrs: Falticeni, Pagscani en ikoldavie et 3alo-
testi dans la province de Bucarest avec comme objectifs prin-
cipaux:

= llise au point de la techrologie du filage de la-
méche blanchie pour les lins roumains.

- Mise au point de la technologie de filage par
circuit de filature dtoupe (Circuit haute productivite) avec
réalisation et traitement de méchs.

- Perfectionnement des performances de la peigneuse
horizontale locale Techno-Métal pour le circuit de f£ilature
étoupe de lin,

- Réalisation de £il & partir de méches blanchies
et teintes. (Lin loo% et Lin + PES).

-Définition et mise au point d'une technologie pour
la filature du Chanvrs sur un circuit de préparation long
brin 1lin avec traitement chimique de la méche de banc 3
broche.

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




effectivement la majeure partie du temps de cette mission a
4té consacrde 3 cet important probldme.

Il s'avdre en effet, comme le faisait apparaltre
le premier rapport de mission de 1978, que la qualité moyenne
des lins roumains est ordinmire et que de plus la récolte de
1lin des 2 derniares anndes a 4té franchement mauvaiSe en rai-
son des conditions météorologiques défavorables. Par contre
la production dn chanvre roumain est quantitativement et qua-
litativement nettement supérieure. En particulier la gqualité
moyenne du chanvre. roumain serait plutdt supérieurs 2 la
moyenne europdenne. Il est donc parfaitement légitime que le
gouvarnement roumain recherche d'exploiter la quintescence
de cette matidre premidre,
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A. Préparation de la mati8re premidre
Préparation des assortiments pour le long bria

Il convient de faire des mélanges pour une fabrica-
tion déterminde __ A 1'intériemr d'in méme classement les
couleurs, lss réactions aux produits chimiques, la longueur
des fibres élémentaires peuvent 3tre différentes.

Pour garantir une homogéndité du produit fabriqud
11 faut un mélange d'au moins 3 Coidiposants d'origine diffé-
rente. -

En conséquence il faudrait pour chaque arrivage de
matidre premidre et pour une qpalite dsterminee, faire un
classement au stockage:

- gelon la couleur

-~ selon L'homoBéndité du rouissage

- selon l'aptitiide 3§ 1'affinags appreciee 32 1a main
-~ selon 1l'efficaci*d du teillags

Par ailleurs la filabilité d'un lot, ou d’un mélangs
doit s'apprécier surtout par rapport 3 sa finesse en dernier
passage de préparation. La résistance et les autres critdres
physiques, ne ‘sont gue des caractéristiques complémentaires.
La finesse aprds peignage ne fait ‘pas apparaltre Ie potentiel
d*affinage de la fibre.

Seule la finesse au dernier passage de preparation
permet d'estimer le Nm de fil possible.

Il faudrait donc pratiguer en préalable & 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 camp tage peut
suffire 4 condition de pratiquer plusieurs répétitionz, au
misux une courbe d'évolution de la finesse sn fonction de la
progression des passages.




Estimation de 1la corrdlation emtre Nm des fibres

au dernier passage et Nm de fil possible (méche

Classement Nm fibres Nm nominal f£il
roumain au mouille
S 500 4o
I 425 30
II 400 25
III 320 20
v 270 15
v 200 lo

Réalisation de l'assortimsnt
Aprds peignage les composants sont transformés en
rubans sépardment. -

Etaleuse

Actusllement les étaleuses sovietigues ou Bolelll
sont absolument inadaptées 3 la mise en ruban car la densité
‘d'aiguilleé de leurs gills eést beaucoup trop faible et il 7
a génération spontande de boutons que l'on retrouve dans le
£il. Par exsmple l'étaleuse Bolelli a une densité de 1,3 ai-
guilles/cm alors que le minimum acceptable est de 2,6 ai-
guilles/cm.

La doublesuse qui vient ensuite a une densité de
3,5 aiguilles/cm. Le passage de 1,3 3§ 3,5 est beaucoup trop
brutal. '

Le mélange se fait généralement sur la doubleuss,
comme celle-ci 'a généralement iin doublage de 6, 11 suffit dé
mettre 2 rubans de chaque composant pour avoir une composi-
tion en 3 tiers (1/3),

Be. Préparation de filature
Différences majeures Prép.iackie/Prép.AiIT




leuse bleuse MA sovid-
ST ESSSTSSTSSTTISS -“———=—==—==========§='j:gl=lg-==========
i 2,6 4,5 8,9 1o 12
Densité - - :
alg/cm
A 1,3 5,6 8,7 lo,l 5 11
MA 20 16 1lo 12
Gills zﬁgfe“r - - -
19,8 17,4 15 18 13
MA 95 55 36 a5
Largeur - - -
AM 77 40 32 55 25
MA 66 4o 25 17
Largeur
Etireur Sortie - - -
Al 70 30 20 24 25 |
MA 130 57 42 42 39 |
Nips
Longueur critigue - -
Ad_130 44 44 46

NB, Les différences majeures concerment

a) Densité d'aiguilles & l'étaleuse. Les dta—
leuses soviédtiques et Bolelli ont une densité trop faible, il
S‘snsuit une grande formation des boutons.

b) Les bancs i broches (flyier). Le banc &
broche soviétique est déficient & tous les niveaux. Notamment
la densité des aiguilles progresse jusqu'ad 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
34 un degré bien moindre sur le Bolelli,

Evolution des finesses en préparation
Les 2 exemples suivants ont étd relevés & la fi-

lature de PFdlticeni, analysés par le laboratoire de la filatu-
re et concernent la préparation de 2 lins d'importation de
méme qualité (bonne).




Finesse fibrss
(Nm)

400

3950 ]

300

© Lin no 1

250 x Lin no 2

200

dou=~ IV Pas-
bleuse sages
Ces courbes montrent:
a) L'imprécision de la d8termination de la finesse
par comptage direct. : N
b) Les 2 lins ont encore un grand potent¢iel d'af-
finage. Théoriquement les 2 courbes doivent s'aplatir en fin
de préparation. Cela signifie que pour révéler la finesse du
1in 11 est indispensable que les rouleaux étireurs de pressioh
soient en bolis et non pas en Vulkollan. ‘
¢) Les 2 lins sont apparemment du méme classement
mais en verité le lin no.2 est nettement sppérieur au lin no.l
et le serait encore plus avec une bonne prépdration de fila-
ture. a

C. Le cas particulier des étoupes

La Peigneuse horizontalg Techno-metal
X X X X

Dans 1'état actuel de la peigneuse il apparait que
le meilleur réglage pour le peignage des étoupes roumaines,
plus grossidres que les étqqpqa d'importation, soit:




= Alimentation minimum

- Distance minimum entre la brosse circulaire et 1le
pelgne circulaire.

- Peigne rectiligne

- Peigne circulaire

l-er sec~ (
teur §
(

3-e sec- (
teur k
Ces

mieux nettoyés.

Rang Aig./cm
1/2 3
3/4 4
5/6 5]
Rang Aig./cm
14717 1o
18/20 11

= 11 aig./cnm

Rang Aig./ca
2-a sec- ( 7/11 7
teur g 12/13 lo

réglages permettent d'obtenir une fibre propre,
individualisde ave¢ un minimum de boutons. Par aillsurs l'es-
pace libre plus grand dars les peignes permet & ceux—ci d'8tre

“ilals 11 reste que les fibres peigneés somnt raccour-
cles et comportent ancore d'assez nombresux 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 sabrs.
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I%e4rance — Cycles NSC Schlumberger

Les mouvements sont tous logigues:
- 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 reaforcer l'action de la pince fer-
mée.
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Il y a des illogismes dans la synchronisation des
cycles:

-~ Le principal est que pendant une certaine période
il y a simultanément pinces fermées et grrachage, donc cra=-
quage des fibres c'est & dire diminuAion: de la longueur moy-
enne, ce quli apparalt aux analyses de longueur, alorsque c'est
le contraire pour les peignesusses NSC et San Andrea.

= Il y a aussi arrachage avec 1ls 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 lss
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pinces ne sont pas hermétiques, il y a glissemeat de fibres et
production de boutons.

D. Les modifications de technologie immédiatement
souhaitablas pour la préparation du lin

1) dodifications du banc i broche soviétique utilisa
sable surtout pour la filature du chanvre

- T1 n'est pas possible de modifier le nips (longuseur
critique)

- Mais il faut utiliser des gills identiques & ceux
du banc 3 broche Bolalli

- I1 faut rdduire les cylindres lamineurs (étireurs)
de sortie et lourscondenseurs aux dimensions du Bolellli

2) Modification de la peigneuse Téchno-idétal
Cette machine ne sera jamais une bonne peigneuse

mais elle peut convenir pour les dtoupes roumaines.

-~ I1 faut changer la densitd d'aiguilles des peignes

-~ I1 faut utiliser une brosse circulaire avec des
poils plus longs et plus rigides

- I1 faut revoir le tracd et la position des cames.
En particulier il faut déplacer de 60° 1la came de commande .de
1'ouverture des pinces.

%2) Modifications du bobinage aprés filature au mouil=-
la.

Actuellement les cops de filature aprds séchags
parviennent au bobinage avec une humidité de 3'A 6%. C'est
bien trop faible, il s'ensuit au bobinage un nombre exceswif
de casse, Un simple séjour de 24 heures dans une chambre froide
et humide permettrait de remonter l'humidité du £il & 7/9% et
d'éviter 50% des casse. L'expérimentation a montré qu'on amé-
liorait ainsi considérablement le coefficient de variation de
résistasce.

4) Modification du réglage des craqueuses
Pour améliorer la longueur moyenne des fibres des
rubans d'étoupe 11 est recommandé- de régler les écartements A:
215 mm -~ 215 - 215 '
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E. Le traitement chimique de la méche de lin
Lin iwmportd (roui 3 terrs)

Pour économiser du temps, des calories et surtout
du chlorite de sodi'm la recette suivante est proposée st qui
3 1l'expérimentation a donnd au moins d'aussi bons résultats
que la recette rormale. )

- La recette ast prévue pour u: rapport de bain
d*environ 1l/lo
a) Délignification 50°C 45’ 50%
Chlorite de sodium (80%) 2g/1 -

)
Acide sulfurique (98%) 1lg/1 2
Romopal (ou Rapid C) 1g/1
Lavags chaud 15°
lavage tidde 15!
Lavage froid 1lo!
b) Blanchiment 9% 6o’ 0%
Eau oxygénée Sce/l -
~ Carbonate de sodium 3g /1 o
Soude caustique 0,5g/1 iy
Silicate de sodium 3g /1 0%

Lavage chaud
Lavage tidde .
Lavage friod

Théoriquement avec A = 18 de la mécheg la résis-~
tance humide de la méche doit &tre d'environ 600g.

Lins indigdnes (roui i 1l'sau)

Les lins rounains se caractérisent pour la plupart
par une grande quantité de lignine et de fer. Pour une bonne
Pilabilité et pour obtenir un blanc acceptable il faut s'ef~-
forcer d'éliminar ces daux composants.

La recette suivante, est proposée pour utiliser un
minimum de chlorite de sodium, (Rapport de bain environ 1l/lo)

1) Elimination du fer
Acide oxalique 1lg/l 30! 4 froid
Lavage froid




#0°¢ 30 90

» 1
2) Débouillisage /
Carbonate de sodium 4g/1

Lavage chaud et froid

3) Délignification

Chlorite de sodium 2 g/l

Acide chlorhydrique 2cc/1
Lavage chaud
Lavage froid

4) Blanchiment
Eau oxygénée 5 cc/l wY

/
go°d 60’
Carbonate de sodium 3 g/l / 1

50" ys ’ 59 °¢

——

Soude caustique 0,5g/1
Silicate de sodium 3 g/1
Lavage chaud 15°*
Lavage tidde 15°'
Lavage froid lo!

Théoriquement avec & = 18 de la méche, la résistance
humide de la méche doit 8tre aux environs de Soo.

P. Contrdles de fabrication (long brin)
Filature au mouilld - iidche blanchis

Les standard roumain pour la résistance raménent
tous les Nm de f£i1 2 une longueur de rupture identique.

Ceci est faux. Il doit y avoir une corrélation liné-
alre entre V-Dﬁ du £11 et sa longueur de rupturs, et entrefl\_ﬁ;x
du £il1 et coefficient de variation du fil (résistance),

-
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.Proposition pour les fabrications roumaines

CV%

20

18

16

14

12

Vis Vie V2o V3 ° /3o /T
Ces diagrammes permettent d'établir si une matidre
premidre ou une tschmnologie est bien adaptée & une fabricatic
la technique particulidre 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 &tre améliorées de 2 lm environ en lon-
gueur de rupture en utilisant en filature un X (coefficient
de torsion du f11) de 90. Ce qui gsugmenterait egalemsnt la
productivité du métier.

L'appréciation de la propreté du f£il

I1 faut bien réaliser que le planimdtre ne peut con-
cerner que quelgues dizaines de mdtres de fil, c'est suffisgeg
pour apprécier sa rectitude, mais c'est bien trop peu pour
faire une numération des boutons dans la masse du £il, Quel-
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ques dizaines de mdtres de £il cela reprisente guelgues cen-—
timdtres de tissu, c'est i dire bien trop peu pour donner un
dchantillon représentatif du tissu . Pour ce faire il faut
un appareil, ou capacitif, ou optique qui puisse compter 2
grande vitesse les impuretéds, les boutons, les irrégularités.
Pour cette mesure et pour le lin il semble gue l'appareil le
plus efficace shit 1s Peyer car il peut analyser 100.000 mEtre:
de £il par mesure. De plus, il donne un histogramme des gros-
seurs du fil.réparties selon leur diam8tre et leur longuewr.
En fin comme il réalise simultanément un bobinage du f£il 1l
n'y a ni perte de temps, ni perte de matidre,




Ay Pechnologie pour fil Jm 12 méche blanchie pour

metier UNIREA (Btirage .AB)

Jdatidre oremidre - Type T Classement II
Préparation de la mati?re premjlre:
- Assouplissage: 3 passages sur l'assouplisseuse % cy=_.
lindres cannelds - (46 paires de cylindres)

- Ersimage ¢t 4 la sortie du dernier passags 4'assou-
plissage et laisser reposer 48 heures

- Craquags : Poignéde de 65 cm

- Peignage ¢ Peigneuse sovidtique rdglage aormal.

Toutefois & 1l'inversion du peignage il sera vérifié que les
poignées ont bien changé leur position.

Préparation de filature

Préparation ALJT avec étaleuse et banc i broche
(aprés modifications) sovidtique

Ztalsuse Doubleuse Mélargeuse I IT III ZFlyer

Doublage 6 9 6 6 6 8 1
Laminage 12,2 6,4 10,32 9,9 8,9 9
So.tie g/m 4o 40,& 28,+ 16,5 1o & 1(Mw=1)
Torsion t/m 22(A =22)

Traitement chimique de 12 mdche (Pour um rapport de
bain d'environ 1/lo).
90% 30’ 90%

1) Débouillissage )
Carbonate de souds  4g/1 ‘\5
Pyrosulfite de soude 6g/1

Lawages chaud

_Lavages froid

L 4
2) Délignification 5%¢ 48’ S0
Chlorite ds sodium (80%) 2g/1 ¢ i
Acide sulfurique 1g/1 >

Lavage chaud
Lavage froid




%) Blanchiment 90%¢ &3’ %
£au oxygénée 5 cc/1 1
€arhonate de sodium 3 g/l 6

Soude caustique 0,5g/1 v

Silicate de sodium 3 g/l
Lavage chaud
Lavags titde ‘ ' ‘
Lavage froid

4) Assouplissage
Dans la dernidre eau de ringage we 45 40%

Avivan 506 0,5 g/l &6’
Acide acétigue 0,2 cc/l / ‘

Vidanger sans laver

Résistence de la méche humide —a Environ 500
Aspect de la méche —y Tré&s blanc

Filature
Metier UNIREA MAB loo
Etirage —=» Environ 12
Torsion = of_ = 100 ou llo selon le nombre de
casses .
Performances du fil
Charge de rupture du £il ——p Environ 1450 g (Aprds
bobinags st conditionnement)
Coefficient de variation de la résistance —p» 20%

B. Analyse de 1la technologie

La préparation utilisée est équipée avec des cy-
1indres de Vulkollan. L'édvolution de la finesse est la sui-
vante: (2 répétitions) et seulement un passage d'assouplis.-
seuse,




Finesse

des

£ibres
(Nm)

200

o

loo -

o

50

Doubleuse I IT III IV  Passages

Catte courbe permet de deduire:

a) Les cylindres de Vulkollan ne révdlent pas entidrement
le potentiel d'affinage de la f£ibre de chanvre. En outrs ils
provoquent souvent des collages et des enroulements de frac-
tions de ruban ce. qui ne permet pas d'assurer ure bonne régula-
rité du Nm du £11.

Des cylindres de laminage en bois éviteraient cses
collages et surtout devrailent produire au dernier passage de
préparation une finesse de fibres Nm voisin de 250.

b) Le gradiant de croissapce de finesse est important
apréds Nm 150 et il sersit logique d'obtenir le plus rapidement
possible cette finesse.

Les études de 1'Institut Textile de Bucarsst ont
montré qu'il était possible d'obtenir une finesse supérieure
4 Nm 150 d3s le peignage & condition d'accroltre le travail
exercé durant l'assouplissage.
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Une nouvelle taechnologie doit s'inspirer de ces tra-

vaux car ils permettent d'estimer gu'en multipliant les pas-
sages sur l'assouplisseuse, qu'en pratiquant 1l'ensimage seule-
ment aprés l'assouplissage, qu'en utilisant en préparation des
rouleaux de bois, il serait possible d'envisager un Nm final
de fibre en fin de vrdparation,de 300 et des perspectives de
filature allant jusqu'au Nm 2o.

C. Utilisation des métiers 3 filer avec 8tirage tra-
ditionnel ‘ -

Déji la filature roumaine utilise le chanvre indi-
gdne  pour la filature au mouillé écru avec étirage tradition-
nel . Le Nm maximum du f£il fabrigué est 9 avec une résis—
tance de Lkm 13,5 Ce mode de filatureest donc transposable &
la méche traitée, mais & condition des

- Equiper le métier A& filer avec des cylindres de lgmi-
nage lisses et non pas cannelds;

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

- Prévoir un lavage complet du métier apris chaque levée.







