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Introduction

INTRODUCTION

Dans le nouvean contexte de 1'économic algérienne basée sur le passage
inéluctable d’une économie dirigée vers une économie de marché, de nouveaux
paramelres économiques doivent - étre pris en charge par les différents
gestionnaires des entreprises font élatiques que privées.

St hier, produire étail la finalité, aujourd’hui il devient impeératif de
prendre en considération les nouveaux mécanismes de ’économie de marché
basés principalement sur le critére concurrenticl.

Il est évident, qu’éire concurrentiel signifie produire qualitativement et
quantitativement avec les plus bas coiifs.

De fait c’est de cette problématique que dépendra essor ou le déclin,
voire la disparition de toute entreprise algérienne, tous secteurs confondus et
lindustrie textile n'v échappera pus ¢ cette nouvelle donnée.

En effet, au dela de lutilisation rationnelle et optimale du potentiel
humain, la maitrise des conts de production reste tributaire de celle de I’outil de
production.

Dans les industrics de transformation et notamment dans celles du
textile, sila qualité du produit final dépend principalement de celle des matiéres
premieres utilisées, il n'en demevre pas moins vrai que leur méthode de
transformation Joue un role prépondérant tant au niveau qualitatif que
quantitalif.

Dans ce fravail, le produit textile, objet de notre étude, portera sur le
tissu. Si de nos jours, le tissu est devenu un produit “‘banal”’, sa conceplion
demeure néanmoins d’une grande complexité au vu des différentes opérations
subies par la maticre premiére avant d’iteindre le stade final.

Cest a travers un long cheminement de la matiére premiére, autrement
dit le processus technologique caractérisé par une multitude d ‘opérations
succinctes et se succédant chronologiquement que 'on se rend compte de la
complexité de la conception du tissu d’une part et d’autre part de la difficulté de
la maitrise de ['outil de production et de sa finalité que sont les coilts de
Jabrication..
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Dans le cadre de I'industrie textile algérienne, et celle en particulier du
tissage, il devient clair que pour satisfaire & la problématique citée plus haut, il
importe de rechercher les voies el les movens les plus rationnels et les plus
adéquats afin de diminuer les coiits de production des tissus fabriqués a qualité
identique, voire meilleure.

Dans ce cadre, nous avons choisi de mener une Stude sur un des
produits fabriqués par le complexe textile de Drda-Ben-Khedda ( D.BK ) le
quel se trouve par la force des choses confionté aux nouveaux mécanismes
régissant [’économie de marché.

Pour mener & bien ce travail, nous avons choisi un des articles Jabriqués
au sein de ce complexe textile - le tissu de coton “‘finette grattée’’ et & travers
son processus technologique de production, voir de quelle maniére faudrait - ¢ -
il agir positivement sur son coiit de fabrication.

Dans 'industrie du tissage, il est reconnu, sinon admis que les casses
des fils restent la difficulté majeure d laquelle sont confrontés les textiliens et les
réduire demeure 'objectif principal de ces derniers.

Le tissu, produit textile obtenu par [’entrecroisement alternatif des fils de
chaine et de trame selon un ordre bien déterminé qu'est son armure, demeure
tributaire de la qualité des [ils utilisés.

Pour arriver au stade du tissage, les fils de chaine et de trame, ont eiit ¢
subir différents traitements pour les rendre plus fiubles lors de leur utilisation
dans des conditions dynamiques assez éprouvantes.

Faudrait - 1 - il encore souligner que la fabrication du tissu est cyclique,
et qu'il se forme élément aprés iément sur les machines & tisser et o | ‘objectif
principal demeure la production du plus grand nombre d’éléments dans un
minimum de temps, ce qui suppose des vitesses de plus en plus élevées Justifiant
ces conditions dvnamiques (rés contraignantes et au dela une qualité des fils
irréprochable pour éviter leurs casscs éventuelles.

De plus, il faut ajouter que pour la fabrication d’un seul élément de
tissu, il est strictement nécessaire de réaliser cing opérations succinctes et
SUccessives :

- livraison et tension de la chiaine nécessaire ¢ cet élément.

- formation de la foule.

- insertion de la duite.

[\
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- battage de la duite contre lu fucure du tissu.
- enlevement de ’élément de tissi de sa zone de fabrication.

La réalisation de ces cing opérations, implique de fait que les fils de
chaine soient soumis inéluctablement & différentes sollicitations mécaniques
dont les plus importantes sont lallongement, la traction, la flexion et les
Jrottements.

Ces sollicitations mécaniques sont sources d’usure et de Jatigue de ces
Jils, dont Uissue futale se matérialisera par ieurs casses qu’il faudrait réduire au
maximuim.

De ce [fait, la préparation des fils au tissage revél un caractére
primordial, et d’elle dépendra pour wne bonne partie la résolution du iriptyque:

- Qualité.
- Quantité.
- Moindres couts de fubrication.

Partant du fuait “‘qu’une chaine bien encollée est & moitié tissée’” | nous
nous sommes iniéressés a l'opération d’encollage des fils de chaine pour la
Jabrication de tissu “‘finetie grattée’’ cu scin de complexe de D.B.K, et voir de
quelle manicre peut - on agir cfficacement powr diminuer les coiits de
Jabrication & ce stade du processus iechnologique.

Pour ce faire, et au vu de I'utilisation de certains composants importés
el conteux pour la préparation de la colle au sein de ce complexe, nous
proposons la substitution de ces dernicrs par des produits locaux, évidemment
de moindres coiits.

Ce travail, va consister en une étude comparative entre les propriétés
physico - mécaniques des fils de chaine encollés selon la recette de D.B.K et
celles que nous proposons dans ce cadre I, en prenant comme critére
d’appréciation final le taux de rupture de ces fils. Pour les recettes d ‘encollage
que nous proposons, notre choix s'est porté sur la gélatine comme produit de
base, d’autant plus qu'elle est obtenue & partir des déchets de tanneries
algériennes.

(%)
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De  fait, ceite étude sera structurée autour des points principaux
Suivants :

CHAPITRIE ] : De la préparation des fils de chaine.

Dans ce chapitre, on reironve les différentes caractéristiques de la
maticre premicre ‘“‘coton’’ ainsi gue le processus technologique de Silature
(fabrication de fil a partir des fibres) et par la suite les différentes opérations de
préparation des fils de chaine au tissage.

CHAPITRE IT : Processus technologique d’encollage.

Dans ce chapitre, on retrouve la partie théorique d’encollage, qui
englobe l'utilité d’encollage, les produits d’encollage, quelques recettes
d’encollage avec différents produits de base, les équipements utilisés pour
préparer la colle et pour I'encollage des fils de chaine, les différents paramétres
d’encollage et le contrdle de la colle.

CHAPITRE 1T : De [ ’expérimentation.

Dans cetle partie, nous avons déterminé les propriétés physico -
mécaniques des fils mous pour powvoir les comparer avec ceux des fils encollés
et voir si 'encollage était efficace.

Nous avons préparé les différentes receites d’encollage en prenant
comme produil de base la gélatine, de méme nous avons réalisé un stand
d’encollage pour faire les essais d’encollage . I'n ce qui concerne le cas de
D.B.K, I’encollage est effectué sur l'encolleuse Sucker avec 'amidon de mais
comme  produil de  base, sans oublier de déterminer les paramétres
technologiques et chimiques d’encollage.

CHAPITRE 1V : De I'étude comparative.

A ce stade, nous avons détcrminé les propriétés physico - mécaniques
des [ils de chaine encollés avec la recetie de D.B.K et ceux encollés avec celles e
proposées a base de gélatine, ainsi que leur tawx de casse en phase dynamique,
pour conclure en la faisabilité d’une telle substitution de produits importés par
des produits locaux.
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Chapitre 1 De la préparation des fils de chaine

CHAPITRE [ : DE L& PREPARATION DES FILS DE CHAINE

La qualité est une exigence universelle, d’une usine a I’autre, d’un
continent a Iautre, quelle que soit la qualité attendue du produit fint et quel que
soit le niveau des colts salariaux car la qualit¢ de la chaine influe directement sur
le rendement en tissage, et un arrét machine coite cher partout [ 9 ].

Les casses de fils diminuent la productivité de travail et déclassent la
qualit¢ des fils. Ces casses dépendent de plusieurs facteurs: de la qualité de la
matiere premicre, de I’épaisseur et de la qualit¢ du fil.

La qualit¢ de la chaine influc donc dircctement sur la productivité en
tissage ct, un arrét au tissage colte cher.

L ¢conomie réalisée par une augmentation de rendement de 1 % est
estim¢ 4 mille dollars par an et par métier [ 9 ].

Dans I'industric de ussage, si la qualit¢ du produit final dépend
principalement de celle des matiéres premicres utilisées, il n’en demeure pas
moins vrai que leur méthode de préparation joue un réle prépondérant tant au
niveau qualitatif que quantitatif.

L1. DE LA MATIERE PREMIERE ET TISSU :

L’industrie textile transforme les maticres premicres fibreuses en fils puis
en tissu.

Pour obtenir a partir de la masse fibreuse des tissus, il est indispensable
que la matiére fibreuse subisse des traitements mécaniques ct chimiques

complexes qui s’opc¢rent en filature, tissage et finissage.

L1.1. DU COTON :

Le coton cst la maticre textile la plus cmployée dans le monde, parmi les
fibres naturelles le coton occupe 85 4 90 % de la production .

La [ibre de colon est assez mince, assez longue el recouvrant les graines
de cotonnicr, le coton est la cellulose presque pure, sa densité varie entre 1,47 et
1.5gr/m’.

A



Chapitre | De la préparation des fils de chaine

Le cotonnier est un arbuste trés grand 0,6 a 4 m , 1l exige le climat chaud
et humidité, il existe 50 types de Gossypium malvacées mais on utilise
industricllement 4 genres :

- Gossypium héritium ( 90 % ) 24 /25 = 34/ 35 fibre moyen soie.
. Gossypium barbadés (8 %) 24 /35 = 40/41 et plus.

. Gossyptum herbaceum (1 %) 20/21 = 26/27.

. Gossypium perouvianum ( 1 % )

Na SO T NG Sy

On appelle Ie coton long - soic dont la longueur est égale a3 34/35 mm
jusqu‘a 40/ 41 et plus, le coton moyen - soie dont la longueur est égale 34 / 35 et
moins.

Sclon la longueur les fibres de coton sont subdivisées en deux groupes :
a . le coton moyen - soie .

b . le coton long - soie .

¢ . le coton court - soie .

I1 y*a huit types de coton pour le traitement industriel, pour déterminer le
type de coton 1l faut savoir la longueur staple et leur résistance a la rupture.

TABLEAU N°I : Propriétés des fibres

Type dc | Longucur staple résistance a la densité linéique
Coton (L)[mm] |rupture [ CN/tex ]| [ tex ]
(Nm [m/gr])
coton 1 38/39 34,0 0,133 (7500)
long - 2 37/38 32,0 0,143 (7000)
soic 3 35/36 30,0 0,154 ( 6500)
coton 4 33/34 26,0 0,172 (5800 )
moyen - 5 31/32 24,5 0,185 (5400)
soie 6 30/31 24,0 0,200 (5000)
7 29/ 30 23,5 0,200 (5000)
8 Moins que 29 /30| Moins que 23,5 /
coton 9 Moins que 18 /22 / /
court-soie

La matiére premiere utilisée au niveau de Complexe de Draa Ben Khada
(D.B.K), ales caractéristiques suivantes :
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TABLEAU N°2 - Propriétés Du Coton Ualisé a D.B.X

L staple | Régularité | Déchets Micronnaire | Résistance

Provenance | Type

Syrie _ . 86.374 Lbl*ch
86.375

L1.2. DE LA TRANSFORMATION DE LA MATIERE PREMIERE -

Le coton est expédié aux usines sous forme de balles fortement
comprimées, les fibres dans une balle sont emmdélées et enchevétrées et
conticanent encore un certain pourcentage d’impuretés et de déchets.

En partant de ces fibres, il est nécessaire de fabriquer un fil régulier d’un
numero déterminé et d’une résistance imposée privé des corps étrangers.

Pour atteindre ce but, il faut suivre Je processus technologique de filature
survant

- Ouvraison, M¢lange et Nettoyage de coton :

Comme lc coton fourni a la filature est fortement comprimé dans des
balles, il faut avant de Je traiter lui rendre son état floconneux. Ensuite il faut
mélanger uniformément les parties entrant dans le mélange . Enfin il faut
¢liminer les impuretés [2].

- Battage de coton

Le but de battage est &’ achever I"opération de I’ouvraison commencée au
stade précédent. A la sortic de batteur on obtient une nappe de coton [2]

- Cardage de coton :

Les nappes fournies par les batteurs conservent jusqu'a 40% d’impuretés
contenues dans le coton brut ( débris des feuilles seches, de capsules, graines
concassees ) [ 2 ].

Pour éliminer ces impuretés il est nécessaire de déméler les fibres, cette
operation ne peut pas étre accomplic par le batteur puisque les organes de ce
dernier sont incapables d’ouvrir de fines mottes de coton, d’autre part si e
battage se poursuivrait encore risquerait d’endommager les fibres. II faut donc
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confier cette opération a des machines spéciales. La séparation d’impuretés peut
se faire avee le plus de suceés par le cardage au moyen d’une garniture spéceiale

Les cardes accomplissent les opérations suivantes : démélage des fibres,
nettoyage de coton, ¢limination des unpuretés et des fibres courtes, parallélisation

des fibres, amincissement dc la nappe, transformation de celle-ci en ruban [2]

- Doublage - Etirage :

On appclle doublage I'assemblage en un seul de plusieurs rubans, Le
doublage améliore la ségularit¢ du point de vue de ses propridtés ( section,
nombre de fibres ). tandis que I'¢tirage affine et redresse le ruban cardé [ 2 ],

- Aflinage :

Les rubans obtenus au dernier passage de banc d’¢tirage possédent
toutes les proprictés requises pour un affmage en fil. Cependant pour obtenir le
fil, Ies rubans dotvent - &tre affinés 200 (ois ¢t méme davantage.

On doit confeérer au ruban affiné une solidit¢ qui peut - &tre obtenu en lui
donnant une faible torsion, le produit obtenu est la meche qui est renvidée sur des
bobmes [ 2 ].

- Filage :

L’opération de filage consiste a affiner les meches de banc a broche pour
former un fil de finesse déterminée et 4 communiquer a celui - ci la torsion
nécessaire pour obtenir une résistance, une souplesse el une ¢lasticité déterminée
[2].

L1.3. METHODI STATISTIQUE DU TRAITEMENT DES RESULTATS :

Dans notre ¢tude, pour évaluer d’une fagon rigourcuse la variation des
propriétés physico - mécaniques des fils au stade final de la préparation des fils
de chaine, 1l est néeessamre de déterminer au préalable les propriétés physico -
mécaniques des fils livics par la filature ( fils mous ) .

Parmi les propriétés physico - mécaniques des fils que nous allons
¢tudier, nous prendrons en considération la charge de rupture et allongement a
la rupture avec une évaluation statistique.
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Pour  Pestimation  des caractéristiques  statistiques  pour  les
¢chantillonnages de grande taille (1> 30 ), nous utiliserons la méthode dite de
** groupement ““ [ 3 ].

Cette méthode consiste & grouper toutes les valeurs trouvées en classes
sous forme de tableau, le nombre dec classes ainsi que Vintervalle de chaque
classe sont déterminés en fonction du nombre d’cssais conformément au tableau

sutvant :

TABLEAU N°3 : Nomnbre de classes

40 - 60 61-100 | 101-200 | 201 -300 | 301-500 | = 500

5-7 | 7-10 | 10-13 13-15 15-18 | 18-25

N @’ cssais Cne
EAN 15
N™ de classes |

Une fois le nombre de classe déterminé, nous devons procéder aux
opcrations sutvantes

- Détermmation des valeurs extrémes, minimale et maximale Y min €t
Ymax.

- Détermmation des limites des classes -

Ymax - Ymin
AY = (1)
K

Ymin - Ymin T AY = Yl ( 2 )
Ymin+ AY = Yomin + 2AY = Y,

- Calcul des centres de classes -

Ymin+ ( Ymin + AY)
Y= (3)
2

9
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( Ymin +AY ) + ( Ymm + ZAY )

3

Ymnx + ( vanx - AY )

b .
Yy =

2

- Répartitions des données “*n” en fonction des classes et
détermmation des {réquences ““n;”” en tenant compte que :
2 =n.

- Rangement des classes en prenant soin d’affecter Ie <0 4 la classe
ayant lc plus grand nombre d’observation ( n; = max ) et se sera Y,
les autres classes auront les chiffres 1,2, 3..... ou -1, -2, -3..... selon
que les valeurs des limites des classes vont en descendant ou en
ascendant, cette colonne sera notée par Y.

- Enfin, nous déterminons nos trois caractéristiques a aide des
formules suivantes :

Moyenne arithmétique

1
Y = Yo+ AY — ¥ nY, (4)
n
Ecart - type
AY
S{Y}=—— JniYi2 —1/n(Znivi)’ (5)

[
A'n

10
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Coefficient de variation

Cl Vo et C{Y1=C{Y1}100 (6)

- Puis on trace Phistogramme de répartition des classes en
fonction des fréquences et on estime cette lot, soit par le critére
d’asymcétric et d’¢erasement, soit par le critere de Kolmogorov.

L1.4. DU COMPORTIEMENT DES ITTLS AU TISSAGL :

Durant la formation du tissu sur le métier a tsser, les fils de chaine sont
soumis a diverses sollicitations ( charges ) qui combinées ou par elles mémes,
peuvent conduure a des ruptures de fil.

Les dommages provoqués par ces charges ont une influence  directe sur
le rendement de la machine, sur la productivité du travail ainsi que sur la qualité
du tissu a fabriquer.

On sait a4 quel point les temps improductifs sont importants pour les cotts
de wussage, les temps improductifs comprennent aussi bien les arréts de la
machine en production que le temps pendant lequel la machine est mutilisée, ce
deuxieme facteur a d’autant plus d’influence que le colt d’investissement est
plus éleve [ 5 ].

Mais comme dans beaucoup de pays, il n’est pas légalement possible
d’augmenter le temps d utilisation des machines, 11 faut s¢ concentrer sur les
possibilités de diminuer les interruptions de production.

Depuis dc nombreuses annces, les constructeurs, sous la pression d’un
marché trés concurrentiel, présentaient leurs nouveautés qui consistent davantage
en des sauts technologiques, en augmentant les performances des machines a
tisser tout en tentant de diminuer les effets des caractéristiques défectueuses des
fils de chaine et trame pouvant provoquer des casses de [ils par une préparation
adéquate des fils.

Or les exigences de qualité ¢t de productivité imposent de réduire les
casses des lils, donc les contramtes exercées sur eux.

i1
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1 - Casses et extensions répétées :

Le processus de formation du tissu sur le métier a tisser a un caractére
cyclique, le tissu formé est progressivement évacué de la zone de fabrication ot
s’enroule sur le rouleau d’étoffe, tandis que les nouvelles positions de chaine
dévidés de I’ensouple se dirigent vers cette méme zone (vorr fig I.1).

Durant ce processus de formation du tissu, les fils de chaine subissent
I'action de charges d’extension lors du battage ct lors de la formation de la foule.

1 Y Poitriniére
Porte -fils ﬁ“x/‘T‘*xq
D \#/
/' Foule Battant
//
/7
/ +
A )
~—
< + 3 Ensouple ,/7}}7, Ruulcau J'Elufle
'v/

Fig L1 : Enfilage des fils sur métier a tisser

Le fil de chaine, en tension, peut - étre sollicité de deux maniéres °

- une tension constante donne tne fatigue statique.

- une alternance de tensions fortes et faibles donne une fatigue
dynamique.

Dans le domaine des tensions habituellement appliquées au tissage, ce
n’est pas la fatigue statique qui provoque les casses. la fatigue dynamique, au
contraire, peut en provoquer rapidement aux points faibles.

On joue sur la capacité d’allongement ¢lastique du fil pour passer de la
position foule fermée a la position foule ouverte. La conséquence, en est une
variation de tension du fil & chaque cycle.

Donc la fatigue et Ic nombre de casses sont d’autant plus élevé que ’écart

de tension est plus important, de méme si le nombre de lames est grand, les fils
sont plus sollicités en extension [ 18 J.
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2- Défaut de tenue aux abrasions :

En méme temps avec ces charges sur les fils agissent aussi les forces de
frottement.

La portion de la chaine en parcourant le contour du porte-fils, les
lamelles, les maillons de lisses et & travers les dents de peigne subit un
¢bouriffage des {ilés, 1l se forme des accumulations des fibres, des bouloches ou
des anneaux nugrant jusqu'a constituer de petits bouchons.

Les conséquences en sont des arréts et des casses, Ja cause de ces défauts
est abrasion du fil¢ par les organes de guidage ou de détection avec les quelles il
¢st en contact.

Pour résoudre ce probleme. 1l faut se rappeler que la nature du produit
d’encollage de base et des produits adjuvants a beaucoup d’influence. Par
alleurs, la enue aux abrasion est proportionnelle 4 la quantité¢ de colle déposée
[20 ].

3- Accrochage des filés pileux :

[ accrochage des filés entre eux et en particulicr la formation en Y dans
la foule, 1l en résulte :

- des casses de fils par le vecteur de trame 571l est solide.
- des défauts d’insertion de trame avec vecteurs [luides.
- des défauts de hage.

- des irrégularités de tension et d’embuvage.

La pilosité est en cause, I'encollage aura une eflicacit¢ d’autant plus
grande que les fils seront maintenus séparés les uns des autres au séchage. La
formule de colle a aussi unc mfluence sur ce parameétre.

De ce fait, 1l devient impératif de préparer les fils de chaine d’une fagon

rigourcuse a méme d’assurer un fonctionnement du tissage dans des conditions
optimales | 20 ].

L1.5. DIFLA PRIEPARATION DISS I'ILS DI CHAINIE AU TISSAGE :

La préparation d’un il de chaine cst un ¢lément clé de la réussite d’un
tissage. sous la pression ¢conomique o laquelle sont soumis les fabriquants des
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tissus, une attention accrue est donnée a I'équipement, aux produits chimiques, et
aux proccédes mis en ocuvre dans Ja préparation des fils de chaine pour le tissage

[12 ]

Toutes les opérations de préparation sont des actions de dévidage et de
renvidage des fils sur les différents supports.

Le fil enfil¢ sur chaque machine doit avoir une tension préalable dite
mitiale permettant d’éviter son accrochage dans les organes et de mettre en
posttion de travail Ic casse - {il.

Au cours du dévidage et de renvidage, celte tension augmente. Ceci est
néeessaire pour Pobtention d'une densité de renvidage suffisante donnant unc
plus grande longucur possible de {1l enroulée .

Cependant, cette augmentation doit - étre modérée pour faire conserver
au fil sa réserve d’¢lasticité néeessaire aux opérations ultéricurs, donc la tension a
unc grande importance pour n'importe quel procédé technologique de préparation

des ils [ 10 ].

La formation du tissu sur métier a tisser est accompagnée de casses de
fils de chaine ¢t de trame plus ou moins importantes, ces casses ont pour
conscquences :

¢ larcduction de la productivité de travail.

o ["abaissement de la qualité des tissus obtenus.

s la désorganisation du travail dans Iatelier.

e ["augmentation de la quantité de déchets.

[La casse de fil ¢’est la destruction des liens entre les différents éléments
du il ““fibres™, ces casses peuvent - étre réduite par une bonne préparation des
fils avant leur tissage [ 16 ].

Cette préparation se fait selon les étapes suivantes :

- Bobmage des {ils de chaine :

[>opération de bobinage a pour but :

e avoir unc plus grande longuecur possible de fils sur bobine.
e améhorer les propriétés physicon - mécaniques de fils.

o controler le diametre de il et éliminer les endroits grossiers.
e climmation des corps ¢trangers.

14
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- Ourdissage des fils de chaine :

L ourdissage constitue la premiére étape de la formation du systéme
(nappe) chaine comportant des fils dont le nombre et la longueur sont bien
déterminés.

Les fils dévidés a partir de bobines, installées sur un cantre, sont renvidés
parallelement sous une méme tension sur des rouleaux ou par sections sur des
tambours [ 24 ].

Afin que Popération d’ourdissage ait un meilleur rendement, on bobine
ordinairement sur un roulcau non pas tous les fils qui forment par la suite la
chaine d’un tissu, mais sculement unc partie d’eux. I a réunion de ’ensemble des
fils de chaine sur une ensouple commune s’cffectue plus tard soit sur une
encolleuse, soit sur une réunisscuse.

- Encollage des {ils de chaine :

Lors de ’encollage le fil de chaine est imprégné de solution collante puis
séch¢ afin de conférer au fil une meilleure uniformité par collage des bouts de
fibres sortants et ¢lever la solidité du fil { 20 + 25 % ) et sa résistance aux charges
multiples.

Les fils de chaine provenant de plusicurs roulcaux a ourdir sont réunis et
enroulés parallelement sur une ensouple commune qui doit avoir autant de fils de

chaine qu’il en doit - étre dans le tissu [ 24 ].

- Rentrage - nouage de la chaine :

La dernicre opération de la préparation de la chaine consiste 4 passer un a
un les fils dans les maillons des lisses qui seront appelés sur métier & commander
leur évolution ( levée - baissée ), ainst que dans les dents du peigne chargé entre
autres de les mamtenir a un écartement déterminé sur la largeur du tissu a
produire.

Le premuer passage des fils dans les lamelles du casse - chaine, dans les
lisses des lames et entre les dents du peigne est appelé “‘rentrage’’, le rentrage

peut se faire aussi en cas de casses d’organes ( peigne et lames ).

Le passage dans Ies lamelles, dans les lisses de lames et entre les dents du
peigne des {ils d’une nouvelle chaine rattachée aux extrémités des fils de

15
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Pancienne chaine terminée ¢t encore maintenue dans les différents organes
s’appelle le “‘nouage’ | 24 .

A travers ces différentes étapes de préparation des fils au tissage, et celles
relatives a leur filage, ajoutées au tissage et aux différentes opérations de

fimissage du tissu, on comprend mieux la complexit¢ de fabrication de
cc matériau textile.

12. DES TISSUS :

Un tissu est un ouvrage réalisé par ’entrecroisement perpendiculaire et
alternatif des fils de chaine et de trame selon un dessin nommé armure, ce mode
d’entrecroisement des fils peut varier a I'infini [ 8 ].

Pour notre étude nous avons choisi comme tissu “‘la finette grattée’”, dont
les caractéristiques techniques sont consignées dans le tableau ci-dessous.

TABLEAU N°4 : Données techniques du tissu

Laizes Fini: 150 cm Ecru: 160 cm

Titre en Tex Chaine : 294/ 1 Trame : 100/ 1
Densité Chaine : 20 fils / cm  |{Trame : 16 fils / em
Matiéres utilisées Chaine : coton cardé |Trame : coton cardé
Armure Fond :toile 1 /1 Lisiere : reps 2 /2
Type de rentrage Fond : suivi Lisiere : suivi
Empeignage Fond : 2 fils /dent  |Lisiére : 4 fils / dent
Embuvage Chaine : 2.0 % Trame : 2.5 %
Nombre du fils fond : 3070 fils lisiére : 96 fils
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CHAPITRLE [ I: DU PROCESSUS TECHNOLOGIQUE
DENCOLLAGE

Durant la formation de ussu sur le métier a tisser, les fils sont soumis 2
diverses sollicitations (charges) qui combinées ou par elles mémes, peuvent
conduire a des ruptures de fils.

Les dommages provoqués par ces charges ont une influence directe sur le
rendement de la machine, sur la productivité du travail ainsi que sur la qualité du
tissu a fabriquer,

Ces charges sont les suivantes :

* tension a modification multiple (Jors de battage de la duite et lors de la
formation de la foule ).

* tension due a la flexion du fil aux points de détour (en particulier au
niveau des lamelles du casse - chaine et en bordure du tissu cn formation.

* tension due aux enchevétrements.
* tension due aux {rottements (contre les organes et avee les fils de trame ).

Les différentes charges citées agissent par répétition sur les fils de chaine
se mouvant lentement. A la suite de quoi, les fils n'ayant pas les caractéristiques
ncécessaires, susent. sc fatiguent et risquent de se casser.

A fin daugmenter la résistance des fils a l'usure par frottement ct par
traction. les fils de chaine subissent une opération dite d'encollage [ 21 1.

En encollant les fils, les bouts de leurs fibres détachés se collent et le
corps de ces fils deviendra lisse ( fig I1.1). En plus, la colle en pénétrant entre
fibres de Ta couche intéricure les collera les unes aux autres, cetic  adhérence
goutée a la résistance mécanique  (obtenue  par  torsion) augmentera
sensiblement la solidité du fil.
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Fig II.1 : Etat de surface des fils

Ainsi, les buts d'encollage peuvent - étre énoncés comme suit :

* donner plus de résistance aux fils, en leur conservant leur élasticité
nécessaire au travail sur le métier a tisser.

* rendre la surface du fil lissc ct polie.

* maintenir une certaine constance de 1'état hygrométrique des fils, ce qui
réduira I'mfluence due a I'humidité et empéchera les fils d'adhérer entre eux..

L'opération d'encollage se déroule sur des machines appelées encolleuses

ou les fils successivement sont déroulées sur des rouleaux a ourdir (ou tambour),
imprégnés de colle, essorés, séchés, séparés, marqués et enroulés sur I' ensouple.

1. 1. PRINCIPI; DU COLLAGL :

Etant donné¢ que l'encollage est un apprét passager, démontable on
cherche de préférence des produits qui se fixent sans réaction chimique.

En fait, ce sont des liaisons relativement laches, du type interactions
Hydrogene, ou du type : force de Van Der Waals, avec des interactions d'ordre

¢lectromagnétique et ¢lectronique, de plus faibles énergies.

Il est & remarquer que les interactions sont a considérer comme des
réactions équilibrées | 22
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Pour répondre aux exigences théologiques des filés encollés, il est parfois
nécessaire de " plastifier " ces colles par des adjuvants divers, en réduisant par
exemple I'intensité des interactions hydrogénes qui se feraient sans cela a un

niveau plus élevé : I‘cau cst aussi un plastifiant, comme cela se déduit de ce qui
précede [ 22 .

Signalons que les fibres naturelles ot artificielles ainsi que certaines fibres
synthétiques ( les polyamides) se prétent plus particuliérement aux liaisons
hydrogeéne, tandis que d‘autres ( polyoléfines ) ne sont que susceptibles de former
des liaisons par forces de Van Der Waals [22].

I1.2. PRODUITS D ‘ENCOLLAGE -

Il faut souligner que les différents produits d’encollage utilisés dans
I'industric sont fabriqués a partir de multiples composants de nature chimique
différente et complexe qui ne reagissent pas de la méme manicre [ 7]

Les produits modemes d'encollage sont liviés de maniére a étre préts a
l'utilisation.

La colle préparée se composc en general de produits ou maticres

sutvantes : produits dits de base ( produits collants ), produits auxiliaires
(antiseptiques, hygroscopiques, adoucissants, mouillants ... ).

11.2.1. PRODUITS DI BASE :

lls constituent le corps de la colle, on les appelle parfois « ¢paississants ».
Ces produits servent a constituer la base de la colle, leur destination est
d‘envelopper les fils de chaine par une pellicule et de rendre leurs surfaces lisses
et polics.

Pammi les produits de base, il existe des maticres d'origine végétale
(amidon de pomme de terre, de mais, de riz ), des matiéres d'origine animale
(colle de poisson, caséine, os ). des matieres d’origine synthétiques (colle a base
de C.M.C carboxyméthyl cellulose, colle a base de polyacryloamide , colle a base
d ' alcool polyvinyle PVA) et des matieres d ' origine chimique (colle a base de
caoutchouc, latex ).
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- AMIDON:

L ‘amidon représente une matiére de grande importance dans ’industrie
alimentaire ¢t non alimentaire. En effet de ses propriétés rhéologiques, son
pouvorr liant, floculant et dispersant sont utilisés dans différentes industries pour
la fabrication des textiles, des colles et des adhésifs du papier-carton, ou comme
cxcipient ou agglomérant dans I'industrie pharmaceutique [ 19 1.

Les dérivés d’amidons qui sont des composants indispensables aux
recettes d’encollage des fils de fibres ont un comportement rhéologique trés
différent, surtout dans la plage des température de traitement ( 80 + 100°C )

Parmi les produits a base d’amidon, la préférence doit - étre donnée aux
dérivés chimiquement modifiés, de fécule de pomme de terre et de tapioca. les
amidons non modifiés et les produits tirés du mais, sont d’une utilisation moins
fiable. 1ls se solidifient en cas de Iégére baisse de température et leurs propriétés
théologiques sont mmprévisibles, donc aléatoires. les produits a base d’amidon
sont compatibles avee les ingrédients synthétiques [ 6 ].

Ce sont des produits végétaux de différents origines sous forme naturelle
ou chimiquement modifiée.

L'amidon est la principale partic d'une plante ou de plusieurs produits
alimentaires .

La désagrégation des moiccules d'amidon peut étre représentée par le
schéma suivant:

Amidon - Amidon soluble la dextrine - Maltose - Glucose.

Les solutions de maltose ¢t de glucose ne sont pas utilisées pour
I'encollage car elles n'ont pas de pouvoir collant [ 22 1.

A titre d'exemples, comme amidon naturel on peut citer:

e le fécule de pomme de terre: poudre blanche de densité 1.6, le
gonflement des grains commence a 45°C, la cristallisation a liecu entre
55 et 65°C. On observe un accroissement brusque de la viscosité
jusqu’a 72 + 73°C, puis une diminution brusque de cette viscosité qui
se stabilise a la température 95 = 96°C, I‘humidité normale 20%
(retenue humidité) et insoluble dans I'eau froide.
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e amidon de mais : poudre blanche avec une nuance jaundtre, insoluble
dans l'eau froide, la zonc de cristallisation se trouve entre 65 et 70°C et
humidité¢ normale ou retenue humidité est de 11 =14%,

¢ les amidons naturels non modifies ( de mais, de blé, de riz et de fécule
de pomime de terre ) ont une utilisation peu fiable car ils se solidifient
( se custallisent ) en cas de 1égere baisse de température.

Les études effectuées sur les méthodes dencollage basées sur I'emploi
d*amudons ont montré que celles - ¢i n “ ont pas de perspective d ¢ avenir:

* les pellicules protectrices obtenues ne sont pas de grande solidité.

* la rigidité de la pellicule entraine son éclatement et 1‘éboulement de fil
sur le métier a tisser.

* la néeessité de maintenir une haute humidité relative de l'air (75+80%)
dans Ics salles de tissage détériore les conditions hygiéniques de travail.

Cependant les anmudons sont indispensables a l'encollage des filés de
fibres du fait de leurs propriétés de remplissage et de leur pouvoir d‘adhérences
car 1ls suppriment la pilosité de fil | 21 ].

- POLYMIRES SYNTHHETIQUES:

Actuellement  pour l'encollage on emploie largement les polyméres
naturels ( modifiés) et synthétiques : ce sont des alcools de polyvinyle de
différentes marques, les esters de cellulose simples et complexes (C M C), les
polyacrylates ...etc.

L'emplo1 de ces matériaux dans la technologie de I‘encollage a une série
d'avantages:

* lorsqu * 1l s*agit des opérations techniques nous réalisons I’élimination
st non la réduction de la consommation des produits destinés & la nourriture
(amidons ct farines ).

* préparation facile de la colle : elle consiste en la dissolution du

polymeére dans l'eau, n'exige pas de scindant, ni de chauffage long, ni des
appareils complexes.
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* diminution des casses au tissage de lordre de 10 a 15% et
accroissement de la productivit¢ de travail de 1.5 a 2%.

* les solutions de polyméres chimiques se caractérisent par une haute
stabilit¢ des propriétés collantes durant un trés long temps, ( plusieurs mois ), ne
sont pas soumises a la formation de micro - organismes ( sauf carboxymétyl
cellulose C M C) antiseptiques.

* désencollage facile, quton peut assurer par une imprégnation dans 1'eau
tiede et froide.

* grace a la grande hygroscopicité ( capacité d'absorption de l'eau) des
pellicules de polymeres synthétiques par rapport a celles d'amidon, ces produits
permettent de diminuer I'humidité dite relative de l‘air dans les ateliers de
tissage de 75+80% a 60+65%,ce qui améliore considérablement les conditions
de travail.

*les pellicules des polyméres synthétiques ont une grande solidité et de
grandes caractéristiques ¢lastiques, ce qui donne la possibilit¢ de réduire la
concentration des solutions de colle et par conséquent la consommation des
produits par rapport aux amidons ct aux farincs.

La carboxyméthyl cellulose (CM C)

[C6H,0,(0OH);]:tnCICH,COOH+nNaOH —*{C4H,0,(0H)20CH,COONa],+nNaCl+nH,0
Cellulose  mono chloroacétique carboxyméthyl cellulose

Pour préparer une tonne de C M C, 1l faut 360 kg d'acide chloroacétique
et 260 kg de soude.

0.9 tonne de C M C remplace 1 tonne d'amidon.
La CM C se présente comme une sorte de levure de couleur créme avec
une rctenue dhumidité de 20 a 40%,clle se dissout facilement dans de l'eau

chaude..

Comme impuretés la C M C contient une grande quantité de sel (jusqu' a
20% ).

La consommation du C M C lors de l'encollage est de 10% moindre que
celle de I'amidon.
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L'mconvénient du C M C est qu'elle contient beaucoup de sels minéraux
qui stunulent la corrosion des ¢quipements, pour y remédier on ajoute dans la
solution de colle du Na NO, ( nitrite de sodium y[21]

~-ALCOOL DI POLYVINYLE (PVA ) :

Les produits de base pour sa préparation sont l'acétyléne et I'acide
carbonique.

Il se présente a I'encollage comme une poudre blanche facilement
dissoute dans I'eau son retenue d'humidité est de 15%.

(- CH,CHOH ),

L alcool de polyvinyle par rapport au C M C et aux amidons possede les
avantages suivants:

* grice a sa viscosité modérée la colle de PVA pénctre facilement dans
I“espace entre les fibres et colle solidement les différentes fibres entre elles.

* les pellicules formées résistent bien a 1‘usure par traction et par
frottement.

* les caractéristiques citées permetient de réduire sa consommation lors
de I‘encollage des chaines en coton par rapport au C M C de 25% et de 50% par
rapport aux amidons .

* les casses de fils au tissage diminuent de 15 a 20% .

-LE POLYACRYLAMIDE :

(- CH,— CH -~ CONH, ),

Clest une maticre visqueuse et vitreuse de couleur Jaune - émeraude
facilement dissoute dans 1‘cau .

C'est un polymere a grand pouvoir collant résistant jusqu’ a la
température 130 + 150°C.

Sa consommation est de 2.5 a 3 fois moins que celle des amidons .
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Les casses au tissage sont réduites de 15 4 20% par rapport a celles
avee *amidon .

- GLLATINI:

Colle amimale de sorte supéricure, les maticres la constituant sont les os
des bétes a cornes et les déchets des tanneries .

La gélatine est un polyamide protéique de formule générale :
_l'{ |

R-N- C-(CH),-N-C.... C-N-R,
[ [ I Hl !

H O O O H

Celte protéine est caractérisée par trois propriétés principales qui sont les
suivantes:

* 1a solubilisation dans I’cau a 40°C aprés gonflement a la température
ambiante.

*le passage par sunple refroidissement a I’état de gel, cette transformation
est réversible.
* des changements d’états ( cristallisation ) ou une action d’inhibition
( dite aussi pouvoir retardateur ) sont observés vis a vis des réactions
chimiques .

Cette substance unique n’existe pas en tant que telle dans la nature, on
I’obtient par modification du collagéne [ 15 ].

- CASEINI :

Produit tiré du Iait, c*est la principale matiére constituant le fromage .

-LIES ZOSTERLS :

Algues marines .

Lors de I‘encollage des fils mélangés, fibres naturclles avec fibres
chimiques ct dans d ‘autres cas cn vue d‘améliorer 1‘effet on ajoute avec
I*amidon modifié des produits de colle synthétiques.
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I1.2. 2. MATIERES DE DESAGREGATION -

Elles servent a désagréger ( diviser la patte d*amidon ) mécaniquement ou
chimiquement, ce sont généralement des chloramides ou de la soude caustique.

La chloramine cst une poudre blanche contenant Jusqu’a 30% du chlore
actif.

Chloramine doses :
0.4 % pour la fécule de pomme de terre .
0.5+ 0.7 % pour | ‘amidon de mais .

Avant d‘introduirc la chloramine dans le bain d‘amidon on doit
préalablement la dissoudre dans une certaine quantité¢ deau tiede ( 3 a 4 litres a
temperature 35 + 40°C).

Soude caustique : 1 % du volume de colle pour 1‘amidon de mais .

0.9 % / /I /I lafécule
de pomme de terre .

22 % / I /I 1la farine
de blé .

IL.2. 3. MA TTERES NEUTRALISANTES -

Elles servent a arréter la continuité de la désagrégation en tenant compte
des matieres de désagrégation utilisées ( solution acide ou alcaline ), on emploie
soit des bases ( généralement de la soude ) soit des acides chlorhydriques et de
I‘acide acétique .

Le bam acide est neutralise par une base et inversement .

1.2, 4. MATIERES ADOQUCISSANTES -

Elles servent 4 atténuer la rugosité des maticres adhésives, on emploie
soit des mati¢res grasses ( huile végétale ou organique, graisse, suif ) soit des
maticres saponifiables ( ce sont des savons ou bien de la paraffine ).

Ce produit réduit le pouvoir collant, aussi son dosage doit - étre

précisément détermine conune produit adoucissant on peut citer I‘huile dolive,
de colza.
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IL.2. 5. MATIERES HYGROSCOPIQUES -

Elles sont ajoutées dans le bain de colle pour augmenter le degré
d*hygroscopicité des fils, on cmploie soit de la glycérine, soit le chlorite de
sodium. ‘-

Dans la colle d“amidon, non encore dissout complétement, on ajoute un
produit hygroscopique par exemple de la glycérine et ce afin d*éviter le sur
séchage des fils. Ce ci permettra aussi d‘augmenter I‘élasticité de la pellicule
protectrice de colle.

I1.2. 6. MATIERES ANTI SEPTIOUES -

Elles servent a conscrver e tissu et 4 le préserver contre le développement
de micro - organismes favorisés par les mati¢res organiques de la colle ( on
emploie généralement du phénol, formol, sel de zinc, sulfate de cuivre ... ).

Les micro - organismes peuvent altérer la qualité. A fin d‘éviter cela on
ajoute dans la composition de la colle un produit dit anti - septique comme

L*actde borique I1LBO;  0.5% de la masse de colle
Formaline CH,O // /! //
Grésyl  etc.

Ce produit est utilis¢ uniquement en cas d‘emploi de produit scindant
acide.

2. 7. L ‘EAU :
Elle doit - étre inodore et incolore

L cau doit contenir aussi peu de calcium que possible, il est préférable
d*employer une eau préparée, débarrassée de toute trace de metaux tels que le fer
et le magnésium [ 6 J.

Dfordinaire elles proviennent des conduites de [“unité ausst que du
condensat des tambours ou des chambres de s¢échage . Dans la nature l‘eau
contient des composés chimiques principalement des sels de  calcium, de
magnésium, de sodium ct de fer dissout dans I'eau, ces sels lui conférent une
certame dureté.
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La duret¢ de I’cau est normalisée sclon e tableau suivant :

TABLEAU N°5 : Dureté de I’ eau

Dureté Douce  |Demi -douce Dure Trés dure

* mg - équivalent de tous Jusqu'a 4 4a8 8al2 >12
les sels dans 11 d’eau

* degré de dureté en g - Jusqu’a 11 11a 22 22a33 >33
¢quivalent des sels de
calcium dans 100 1 d’eau.

I.3.PREPARATION DES RECETTES D’ENCOLIAGE :

IL.3.1. EQUIPEMENTS DE PREPARATI ONDE LA COLLE:

La colle est préparée dans des endroits spéciaux, dans des autoclaves
(réacteurs), ces derniers sont disposées le plus prés possible de Pencolleuse pour
conserver la viscosité de la colle (vorr fig11.2) .

Dans les entreprises utilisant un nombre assez important de machines a
tisser, cette opération de préparation de la colle est automatisée.

A partir des silo d’emmagasinage, a I’aide de transporteur les produits de
colle sont acheminés vers la balance automatique qui s’ouvre quand le poids
nécessaire est atteint et les produits tombent dans le bac (bache) .

Daus cette cuve de capacité 1000 1 et plus, les produits sont mélangés a
Peau durant 10 2 15 mn a I’aide d’un agitateur mécanique, le mélange ainsi
préparé est envoyé par une pompe dans I"auto clave ou se réalisera Ia cuisson de
la colle sclon un programme,

Apres la signalisation de la fin cuisson par le régulateur de programme, la
colle est versée dans I’autoclave de réserve ou clle sera envoyé par pompe vers la
bache de I’encolleuse, 1a pompe de versement de la colle ou de son interruption
fonctionne a I"aide des signaux obtenus & partir de régulateur de niveau de colle
mstallé dans la bache de ’encolleuse.
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Le régulateur de programme sert d la préparation automatique de la colle
avee un régime donn¢ dans le but d’améliorer la qualité de la colle et économiser
les produits utilisés [ 21 .

~127 =220

ONoNe)

O

|
1<

I Rb, O
21 2
V O Rby

tr

T Colle
vapeur VI

I'ig I1.2 : Cuisson automatique de la colle

Rb; - relais fixant le temps durant le quel la colle doit - étre amenée a
¢bullition.

Rb; - relais fixant le temps de cuisson.

R - potentiometre établissant la température initiale t; ~ 20°C

R - potentiomeétre ¢tablissant la température de cuisson t, &~ 75+80°C

R - potentiomeétre établissant la température de conservation t; ~ 65+68°C
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Ce régulateur comprend :

L. thecrmométre en platine se trouvant dans la bache a colle, ce thermométre
est reli¢ a la chaine du pont ou schéma différentiel I

IL. chaine de pont ou convertisseur de signaux.

III. dispositif d’exécution, c’est un électromoteur a double effets
(réversible) avec soupape commandée E.

IV. capteur thermomeétre enregistreur.

V. signaux lumincux dont 2 lampes rouges indiquant I’introduction de la
vapeur et 1 bleue ou verte indiquant que la colle est préte.

VI. orifices d’introduction de la vapeur.

IL.3.2.EQUIPEMENTS D’ENCOLLAGE :

Le processus d’encollage se déroule sur une machine appelée encolleuse
composée généralement de quatre parties [ 21 ].
Le systéme se compose de quatre parties :

Ct

C
15
o

A

A B C D

Fig I1.3 : Schéma général d ¢ encollage

A. Mise en place des fils mous ( soit des rouleaux a ourdir ou bien tambour
conique ).

B. Systeme d’imprégnation des fils par une colle.

C. Séchage des fils encollés.

D. Syst¢me de renvidage des fils sur ’ensouple.

La bache a colle constitue le ** ceeur > d’une encolleuse, c’est dans la
biche, et plus particulicrement dans la zone d’exprimage, que les propriétés
déterminantes des fils de chaine, importantes pour leur comportement lors du
tissage, sont fixées:

- Ic taux d’absorption de la colle.

- I’¢tendue de pénétration de la colle a Pintérieur des fils est déterminé par le
cheminement de ces derniers dans le séchoir, d’ou dépdt de colle.
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- pilosité des fils de chaine.

La chaine plonge dans le bam, un ou plusieurs dispositifs exprimeurs
pressent la colle dans les fils, Ie surplus étant exprimé au demnier dispositif
exprimeur, et le dépét de colle est réglé sur la valeur souhaitée [10].

L’encollage sert a réunir les fils de chaine & partir de plusieurs rouleau &
ourdir ou rubans en une scule nappe, a les imprégnés de colle, les sécher et enfin
les renvider sur Pensouple du métier a tisser .

I faut souligner que lors de Popération d’encollage, outre I’augmentation
de la résistance des fils, il faut garder une certaine élasticité aux fils afin qu’ils
puissent résister aux sollicitations 2 la flexion ct 4 la traction lors de la formation
de la foule ct du battage.

11.3.3. RECETTES DE COLLF -

La recette est déterminée par la matiere fibreuse a traiter, par la torsion
des fils et leur épaisseur ainsi que par les caractéristiques du tissu ( densité et
armure ) [ 21 ].

La composition de la colle peut changer en fonction du type et de la

qualité des produits d’encollage utilisés. Les recettes de colle sont nombreuses et
diverses, nous proposons quelques unes.

TABLEAU N°6 - Colle a base de fécule de pomme de terref 21 ]

Composants | Fild de coton|
Fécule de pomme de terre 15 Kg
Savon noir 0.25Kg
Sulfate de zinc ou de cuivre h(‘).OISKg
Suif ( maticres grasses ) 0.15Kg
Eau 100 litres
L .
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TABLEAU N°7 : Colle a base de gélatine[ 21 ]

Composants Fil de coton
Gélatine 3Kg
Glycérine 1 litre

Eau 100 litres

Pour cette préparation la colle obtenue en ajoutant les trois composants
scra poricc a ¢bullition puis nous ajoutons 15 litres d’antiseptique tout en
malaxant la solution obtenue, la pression de la vapeur d’eau dans I’autoclave doit
varier entre 03 et 07 Kg de pression .

TABLEAU N°8 : Colle a base de CM.C[ 21 ]

Composants type fil de coton lamne ( 25x2 ) tex
viscose 25 tex 15.4 tex
CM.C (Kg) 28 - 30 50 25
Glycérmne (1) / / 3
Colle préparée (1) 1009 1000 1000

on ajoute 15 1 d’antiseptique

TABLEAU N°9 : Colle a base de P.V.A[ 21 ]

Composants type fil de coton 15.4 | lainc ( 25x2 ) tex
viscose 25 tex tex

P.VA(Kg) 30 16 40

Glycérme (1) / / 5

colle préparée (1) 1000 1000 1000

31



Chapitre I1 Du processus technologique d ‘encollage

TABLEAU N° 10 : Colle a base d’amidon [21]

composants Recette I Recette IT
amidon de pomme de terre(Kg) 65 - 80 /
amidon de mais (Kg) / 65 - 80
chloramine ( g ) 130 - 160 325 - 400
colle préparée (1) 1000 1000

11.3.4. CONTROLE DE 1.4 COLLE -

Les propriétés physico-chimiques de la colle se d¢terminent d’apres les
parametres initiaux suivants:

* concentration des matiéres adhésives ( agglutinantes dans la
solution de la colle ).

* viscosité de la solution de colle.
* nature du parement ( solution de colle ).

* degré de désagrégation de 1" amidon.

- Concentration de Ia substance adhésive dans la colle :

La concentration est le rapport de la quantit¢ de matiére adhésive sur le
poids total de la colle préparée [25].

G (100 -W)
K= en % (7)
P

ou: G -poids des maticres adhésives
W - humidit¢ des mati¢res adhésives
P - poids de la colle préparée
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Pour le contrdle, on préléve une quantité de colle préparée (4+5) g puis
on I’a seche jusqu'a l'obtention d’un résidu sec puis on utilise la méme formule.

me (100 - W)
K= [ % ] (8)
m,p
ou:  mg-masse de résidu sec de la colle

mg, - masse de colle prélevée .
Les recettes cssenticllement composées de dérivés d’amidon gonflent
pendant la cuisson avec une angmentation de volume qui est fonction de leur

concentration.

- Viscosité de la colle :

Etant donné que la colle est une solution aqueuse contenant des produits
macromoléculaires essentiellement dérivés de I’amidon elle se comporte comme
une pate d’amidon aux températures de traitement comprises entre 80 + 100°C.

La viscosité augmente lorsque la température baisse, ce qui revient a dire
que la colle pénétre moins bien dans le fil, I’absorption de colle augmente, la
force d’adhérence et la résistance au frottement diminuent.

Lorsque la viscosité est trés faible, I’absorption de colle laisse a désirer et
avec un cocfficient de couverture élevé, la pilosité des fils est préjudiciable au
tissage.

En cas de modification profonde de la viscosité spécifique, les
températures critiques se situent entre 70 et 85°C, au dessous de 80°C, il y ’a
risque de rétrogradation qui se traduit par une précipitation et / ou coagulation
avec augmentation rapide de la viscosité. Dans ca cas, le désencollage est rendu
parfois beaucoup plus difficile [ 6 ].

La viscosité de Ia colle dépend de plusicurs paramétres notamment :
* de la concentration de la colle.

* du produit adhésif utilisé.

* ainsi que de la température de la colle.
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La viscosit¢ joue un rdle important dans les propriétés physico -
mécaniques du {il encollé ; en effet en augmentant la viscosité on augmente la
quantité de colle restante sur le fil (dépét de la colle ) .

La viscosité de la colle est déterminée grace a un viscosimétre d‘une
fagon générale : la viscosité est déterminée par le temps d‘écoulement de la colle
d‘un viscosimeétre ayant un volume de 500 ml et d*un capillaire de longueur 50
mm ayant unc orifice de 50 mm .

V =500 ml

50 mm

Fig I1.4 : Viscosimeétre

PRtn
= (9)
8LV
ou: L - viscosité ( poises )
P - différence de pression entie les extrémités du
capillaire.

t - temps d’¢coulement de la colle (s).
V - volume de la colle écoulée ( cm’ , mm® , ml )
L - longueur du capillarre .

Actucellement, les viscosités déterminées seront le rapport entre le temps

d’écoulement d’un méme volume de colle a température d’encollage et ’eau a la
température de 20°C .

- Bain de colle :

Le bam d’encollage se présente sous forme d’une solution aqueuse de
produits macromoléculaires dans la quelle est plongée la chaine de tissage.

Ensuite une grande partic de colle est exprimée et séchée pour obtenir
une polymérisation.

La colle a pour but d’améhorer les forces d’adhérence entre les fibres du

fil de chaine, ce qui est en principe provoqué par la polymérisation des
composants spécifiques de la colle proprement dite.
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La polymérisation des différents composants d’une recette représente la
principale opération de I’encollage. 1l faut donc essayer de la mener a bien en
tenant compte le plus possible des problemes posés par le désencollage [ 6 ].

sa naturc: La solution de colle doit étre légérement alcaline pour
I’encollage des fils de coton, la solution cst contrdlée a I’aide d’un indicateur

( phénol phtaléine ) - 85711 vire au rouge, la solution est alealine .

- Deoré de désagrégeation de Pamidon :

Il est déterminé par la réaction avec 1'10de, la solution vire au bleu violet

- Dépot de colle sur les fils encollés :

Au cours de I'encollage, les fils sont imprégnés de colle puis essorés par
I'interiédiatre de rouleaux exprimeurs, la quantité de colle restante sur les fils de
chaine apres ces rouleaux est appelée dépot de colle. Le dépot de colle peut-étre
augmenter ou dimminuer en augmentant ou en diminuant la force d’essorage des
roulcaux.

On distingue deux types de dépdt de colle sur les f{ibres : dépot visuel et
dépot réel ( etfectif).

Dépdt visuel 1 1l ne tient pas compte du changement ( vanable ) de
I’humidité des fils lors de encollage, on calcule ce dépdt de colle pour chaque
cnsouple.

G' QH
P.= — 100 [ % ] (10)
(ln

~

1 .y .

ou:n- N’ de pieces de tissu dans une cnsouple.

qn- poids d’une scule picce de tissu.

G- poids des fils encollés sur I’ensouple.
Dépot ctfectif :

P=P,+W,+W [ % ]. (11)

ou : W - humdité des fils mous
W, - humidité des fils encollés

(5]
A
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En général pour les fils de coton W=6% et W;=8%

I1.3.5. PARAMETRES D’ENCOLLAGE :

- Dépot de colle :

Apres ’encollage la masse de la chaine augmente grace au dépdt de colle
sur la surface ct a I'intéricur des fils. Cette augmentation, exprimée en pour-cent
( % ) de la masse des fils mous ( non encollés ) est appelée reste ou dépot de
colle. Il constitue 1'un des principaux paramétres influant sur les casses des fils
au tissage.

L’encollage a une influence dirccte et essentielle sur le nombre de casses
en tissage, cette qualité¢ doit bien entendu étre fiable et reproductible et repose
essentiellement sur un taux de colle optimal [ 9 ].

Ce dépd6t doit-étre régulicr sur toute la largeur et toute la longueur de la
chaine, ce dépot est assuré par les rouleaux d’exprimage installés aprés la bache a
colle (une ou deux paires suivant le type de fil et la densité de la chaine ) [ 9 ].

De méme le dépdt caractérise la consommation des produits de base.

Le dépdt de colle recommandé pour les chaines en coton pour les fils
simples estde 5a12% [ 1].
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casses/1m tissu

03 1
0.28

0.26
0.24

022 —

Fig II.5 :  Changement des nombre de casses en fonction des dépdt de colle

Un faible dépdt peut-étre insuffisant pour la formation de la couche
protectrice sur surface des fils, tandis qu’un grand dépét rend les fils rigides et
cassants. Ainsi, le dépot doit ¢tre optimal et déterminé pour chaque cas [ 4 ].

Supposant que la masse de la chaine avant ’encollage est de 100 Kg
apres elle est de 106 Kg.

Dépotou D=(106-100)/100=6%

Calculé ainsi le dépot est dit visuel car I’augmentation de la masse ne
tient pas compte du changement de la teneur en humidité des fils mous et
encollés.

En général, les fils de coton et de lin sur les rouleaux a ourdir ont une
teneur en humidité¢ de 5 a 6 % lors d’une bonne organisation du processus de
séchage , 1ls auront sur I’ensouple 6 a4 8 % ( pour le coton ) et 10 4 12 % pour le
lin, Phumidité augmentera ainsi de 2 4 6 % et, par conséquent on aura une telle
augmentation de la masse de la chaine .
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Dr:DV+W1-W7_ (12)

ou : D, - dépot réel.
Dy - dépot visuel.
W - teneur en humidité du fil mou ( % ).
W, - teneur en humidité du fil encollé ( % ).

Le depot de colle se détermine pour chaque ensouple de chaine encollée
ct pour chaque partic ou lot de roulcaux.

Pour une ensouple :

]—) - Ba
Dy= ——— 100 cn% (13)

£n

ou P -masse du fil encollé sur 'ensouple Kg.
g - masse du {il mou nécessaire a 1 rouleau d’étoffe.
n - nombre de rouleaux d’étoffe obtenu d’une ensouple.

Pour la partic de lot de rouleaux :
(Gitg)-(Ga-g)

Dy = 100 en % (14)

Gy- g,

ou: G- masse de chaine encollée de toute la partie ( masse enroulée

sur les ensouples obtenues d’un lot de rouleaux ).

g1 - masse des bouts encollés et qui ne sont pas sur les ensouples
( bouts restants de la bache a colle a I'ensouple ct autres ).

Gy+g; - masse des {ils encollés.

G, - masse dc chaine sur les roulcaux .

g, - restes de fils sur les rouleaux et entre les rouleaux et la bache
a colle.

Gs-g> - masse de fils passant par la bache ct allant vers les ensouples

I existe plusicurs méthodes de détermination du dépét de colle, 1'une
d’elle consiste en ce qui suit :
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On prend un nombre de fils mous ct encollés de méme longueur ( a peu
pres 25 metres ), on les pése, on les seche jusqu'a obtention d’une masse
absolument s¢che et de nouveau on les pese [ 4]

Par ces données on détermine la teneur en humidité des fils mous et des
fils encollés ct par conséquent les dépots réels et visuels.

Le dépot de colle dépend de plusicurs facteurs © de la nature de la maticre
[ibreuse constituant les fils, de leur ¢paisseur, de leur torsion, de Parmure et de la

densit¢ du tissu a fabriquer. il dépend aussi du type de produit de base utilisé.

A titre d’exemple, on peut donner la dépendance analytique entre le
depdt (% ) et I'épaisscur du fil [ 25 ].

D= (AJT+B)/T (15)

ou: A et B - valeurs constantes dépendant de la nature du fil de sa
densité volumique ct du produit de base collant utilisé

pour les fils de coton lors de I'emploi d’amidon de pomme de terre -

A =375 ¢t B=1,17
D= (3751 v 1,17 )/ T
Plus les actions subies par Ie fil sont importantes sur le métier a tisser
plus le dépot doit - étre grand, plus Ie fil cst gros, plus le dépot doit - étre grand,

par confre avee ["augmentation de la torsion du fil le dépdt doit diminuer.

Dans les mémes conditions le dépét pour un tissu a armure toile doit -
ctre plus grand que celui pour le tissu a armure sergé ou satin,

- Etirage de la chaine -

Sur Pencolleuse la chaine sz meut sous Paction de la tension nécessaire a
Pobtention d’un renvidage a densité normale. Cette tension empeche aussi
Iaffaisscment des fils sous Paction de leur propre poids ct assurc unc meilleure
s¢paration des fils qui sc sont collés entre cux .

La tension crée par la différence de vitesse des organcs de la machine
provoque I'allongement des fils ou étirage.
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Un grand étirage détériore  la qualité de la chaine encollée et constitue
P'une des causes de Iapparition du grand nombre de casses au tissage , 1’étirage
2 de la chaine entre les différent organes de la machine peut-Ctre déterminé
comine suit :

Vs - v

[ 100 en % (16)

Vs

ou vy - v, @ respectivement vitesse des organes d’alimentation et de
hvraison.

Les vilesses de sortic se réglent par les égalisateurs. In pratique, on peut
le déterminer a Paide de compteurs de longueur mstallés a Parriere et a avant de
la machme ( prés des roulcaux et prés de Pensouple ).

Ces comptewrs indiquent les longueurs de la chaine avant et aprés
I'encollage . s1 1a longueur dévidée est 1 et celle enroulée durant le méme temps
est 1, alors :

-1
E=—— 100 ¢cn % (17)
L

- Vitesse d’encollage :

La vitesse d’encollage est fonction de plusicurs paramétres ou facteurs
survants :

- La capacité de vaporisation de I'apparceil de séchage.

- L ¢paisscur des fils encollés.

- L.e nombrce de fils de chaine.

- Le taux d’essorage de la chaine.

Approximativement, clle peut-étre déterminée par I’expression suivante
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c.10°

Vene =————— [m/mn] (18)
a.M.T..60

ou : ¢~ capacité d’évaporation de I’appareil de séchage de
I’encolleuse.

Pour les encolleuses 4 9 = 12 tambours sécheurs
c~400+500(Kg/h).
Pour celles a chambre a air chaud ¢ ~ 300 + 350Kg/ h).

Tc - épaisseur du fil de chaine en Tex.
Mc - nombre du fils de chaine sur I’ensouple.
a - taux d’essorage caractérisant la fraction de I’eau évaporée
par rapport a la masse de fils aprés le séchage
a~09+14

a - peut-Etre déterminé comme suit :
W, -W,
a=———— cen % (19)
100
ou : W;- humidité de la chaine aprés essorage.

W;- humidité de la chaine aprés séchage.

pour controler la vitesse d’encollage on mesure la longueur de la
chaine encollée sur I’ensouple en une minute, autrement dit :

v=— |m/mn] (20)

- Humidité dc la chaine encollée :

La teneur en humidité des fils encollés est I'un des principaux paramétres
de la stabilité du processus de fabrication du tissu sur le métier a tisser

En cas d’insuffisance ou de surplus d’humidité on observe beaucoup de
casses sur le métier dues ; dans un premier temps a une flexibilité et une élasticité
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mnsuffisante de la pellicule de colle recouvrant les fils ; et dans un deuxiéme
temps a un collage des fils entre eux.

Aussi, la teneur en humidité des fils doit - étre optimale, sur I’encolleuse
elle se regle de deux maniéres, par le changement de vitesse de passage des fils a
travers I’appareil de séchage et par le changement de la température de séchage.

Aprcs le séchage on recommande ’humidité suivante :

chaine en coton: 8 + 10 %
chaincenlin: 10 + 14 %
chaine en viscose : 10 + 11 %
chaine cn acétate : 5+ 7 %
chaine en lame : 12 + 14 %

- Tension de la chaine :

C’est seulement par unc tension adéquate de la nappe de fils qu’est
possible une conduite exacte des fils pendant I’opération d’encollage.

Des fils uniformément tendus et parallélement guidés constituent la
condition essentielle pour I"obtention de bonnes propriétés d’emploi ultérieur.

Lors de la mise en route de nouvelles installations, se pose souvent la
question de savoir avec quelles tensions de chaine il faudra travailler. Dans
beaucoup de cas il n’existe pas de valeurs comparatives, cette question est
d’abord a considérer sous I’angle des caractéristiques du fil.

On peut partir du principe que le fil aprés encollage devrait encore
disposer d’environ 80% de I’allongement 4 la rupture de la matiére non encollée,
Iexactitude de la valeur mentionnée doit toutefois étre confirmée également par
les propriétés de marche des chaines au tissage [ 26 ].

A DESENCOLLAGE :

Le désencollage représente couramment plus de 50 % de la pollution
totale des effluents d’une usine d’ennoblissement, c¢’est a dire que la récupération
des encollages solubles est un jeu important pour I’industrie textile dans le
contexte des exigences de respect de i’environnement [ 9 ].
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Le désencollage a pour but d’éliminer la gaine protectrice dont on
recouvre mtentionnellement certains fils afin qu’ils ne soient pas altérés par les
frottements des métier a tisser ou a tricoter, s’il s’agit de pieces, seuls les fils
constituant la chaine sont protégés par un encollage le plus souvent constitué par
un cmpois visqueux de maticres de base de la colle, assorti d’ingrédients
lubrifiants ( corps gras ou cires ).

4.1 MOYENS DE DESENCOLIAGE :

L élimination de la colle ( désencollage ) se faisait par voie humide
(lavage et ringage ), le rejet des eaux polluées dans ’environnement provoque la
pollution de I'atmosphére , done négligence de Iaspect écologique [ 12 7] .

Cette opération est réalisée par :

- Fermentation :

Pour les encollages, Pamidon insoluble est solubilis¢ par une
fermentation 4 des diastases ( enzymes ). Cette fermentation n’est pas immédiate
ct exige un temps de dépot a température ambiante des piéces enroulées aprés
imprégnation en diastases, les quelles sont sans action sur les lubrifiants gras ou
cireux [ 13 ].

Ces demiers doivent, aprés gradation de la colle étre solubilisés par des
produits alcalins ( soude caustique, carbonate de soude ou de phosphate
trisodique ) a I’ébullition.

e processus est done le suivant :

- imprégnation au large ou en boyau cn bain chaud contenant le diastase.
- exprimage léger laissant environ sur le tissu son poids de bain ( 100 % ).

- d¢pdt en plis ou en rouleaux pendant une nuit & la température ambiante,

- ringages abondants ( cau bouillante + ticde + froide ) pour éliminer la
fécule solubilisée.
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- Oxydation :
L mtérét de ce procédé est double :

- il n'est plus nécessaire de respecter le délai de fermentation, il peut - étre
ré¢alisé en continu,

- Poxydation agit aussi sur les impuretés intrins¢ques du coton, donc permet
d’abréger les opérations ultéricures de préparation et méme de blanchiment.

L un des oxydants utilisables est le bromite de sodium, qui en présence
de maticres organiques, se décompose en acide bromhydrique et oxygéne [ 13 1.

Le processus comporte :

- un foulardage ( au large ) avec un bain a lg de brome actif par
kilogramme de tissu, soit 5.5¢c de solution commerciale, avec 3g /1 de phosphate
disodique ct Ia soude caustique nécessaire pour pIl = 10 .

- tempdrature ambiante, cn veillant & ne pas dépasser 50 °C .

- exprimage 100 % .

- dépot o 1/ 4 heure, mais qui, en continu, peut - étre réduit a quelques
minutes, en augmentant fa teneur en bromite ainsi que Palcalinité.

- lavage rapide a I’cau bouillante avec 3 a S5g de soude par litre, sauf si le
tissu st repris aussitot en débouillissage alealin,

Pour le désencollage d’une chaine encollée par une recette de gélatine,

cette derniére est soluble dans 'cau et s’¢limine par gonflement suivi d’un
ringage en bain court.

11.4.2. CONTROLLE DIE DESENCOLLAGE :

Quand 1l s’agit d’encollage amylacés (fécule ) le contrdle s’opére
facilement a la liqueur d’10de qui bleuit en présence de traces d’amidon non
¢liminées.
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Il suffit d’en jeter quelques gouttes sur les pieces de préférence en
plusieurs points, et de s’assurer que les gouttes restent jaunes. Dans le cas
contraire, les traces bleues montrent la présence d’amidon.

La liqueur d’10de ne révele pas les résidus d’encollage de C.M.C. ou de
gélatine. Mais ces résidus sont solubles et s’¢liminent facilement en teinture.

Ne pas oublicr que I'é¢limination compléte des encollages amylacés est
tres mmportante, mais parfois négligée, surtout quand le désencollage est opéré
sur 'apparcil méme de teinture. De nombreuses reprises proviennent de cette
négligence.
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CHAPITRE 1ll : PE L'EXPERIMENTATION

II1.1. CAS DE D.B.K :

H1.1.1. RECETTES D’ENCOLLAGE -

Les recettes d’encollage utilisées au niveau du complexe cotitex D.B.K
étatent trés différentes, alors qu’il s’agit toujours d’un méme produit de base
(amidon de mais) en solution aqucuse avec des quantités différentes selon la
nature de fil et son numéro métrique.

Les recettes utilisées sont représentées dans le tableau suivant:

TABLEAU N°I] : Recettes de D.B.K

Produits 1 2 3 4 5 6
Eau (litre) 400 400 400 400 400 400
Amidon (kg) 23 34 38 34 42 46
C.B (kg) . L L 30 . L
Dextrine (kg) | 2.5 3 3 4 4 4
Suif (kg) 1.5 1.5 2 2 3 3
Paraffine L L L P . .

C.B : ¢’est un adoucissant .

Dextrine : la dextine ne fait pas perdre les caractéristiques de la colle,
¢’est un produit auxiliaire qui assure Paccélération de Padhérence et
I'uniformisation de celle-ci la ténacité des pellicules de colle et la stabilisation de
la viscosité.
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Suif : ¢’est un produit auxiliaire, ¢’est un corps gras servant a donner
une ¢lasticité aux fils, a rendre leur surface lisse, a accélérer la pénétration de la
colle et leur donner une propriété antistatique,

Pour notre ¢tude I'article choisi est la finette grattée ( 538 ), la recette
utilisée est la quatrieme :

-400 1 d’cau

- 34 Kg d’amidon
- 4 Kg de dextrine
-2 Kg suif

-30 Kg de CB

NB: on fait un paraffinage des fils encollés a la sortic du séchoir.

Eau : Auniveau de ce complexe (D.B.K ), I'cau subit un traitement.
L’cau brute est amenée dans un décanteur ou on ajoute la chaux et
Palumine et les sels miméraux vont se déposer au décanteur (Al,(SO,)5 sulfate
3 2 3
d’alumine ct on obtient de I’cau demu douce qui est évacuée dans un autre
adoucisseur ot on ajoute la résine ou cycle de sodium qui va adoucir I’eau.

CaCO; + RSO;Na Na,CO; + RSO;Ca

caul/2 douce résme cau douce saturation
TH=106 cycle Na TH=0-0.6

Ensuite nous réalisons la régénération de la résine selon le procédé
survant:

RSO;Ca + NaCl

RSO;Na +CaCl
La durcté de P'eau douce a un TH de 0 a 0.6 point de saturation .

On contréle la durcté de Pcau par le titre hygrométrique TH, pour cela on
prend 100 ml d’eau a analyser ( douce ) on ajoute 30 gouttes de tampon K,
(solution ammoniacale) ct 10 gouttes d’indicateur Net (noir eriochrome T), on
fait son dosage avec la liqueur complexométrique EDTA 1/25 jusqu’au virage de
la couleur (on obtient une couleur blcue pour TH = 0, et une couleur rose
violacée pour TH > 0 ) du rose violacée au bleue. et on note le volume d’EDTA
verse, on a trouve 0.1 ml et on détermune le TH par la formule suivante:
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Tt IOF( Frangais ) — NEDTA . VEI)TA 5000 / Veau ( 21 )
= 0.04.0.1.5000/100 = 0.2

TH=0.2 °I' . donc I’cau cst douce.

1.2, ENCOLLAGI DES FILS DI2 CHAINE -

L’encollage des fils de chaine au niveau de complexe textile D.BX, se
réalise sur ’encolleuse Sucker .

Les parametres de travail sont les suivants
* Température de bain de colle est 85 °C.

* Pression des rouleaux exprimeurs
1 paire des rouleaux 3.5 KN
2" paire des rouleaux 3 KN

* Tension des fils de chaine dans les différentes partics -

1.tension de déroulement 170 N
2.tension d’entrée SO N
3.tension au moutllé 250 N
4.tension au scc 600 N
5.tension d’cnroulement 1300 N

* Vitesse de travail de Iencolleuse est 58 m / mn
* Température des tambours sécheurs :

19 tambour = 85 °C

2" tambour = 140 °C
3™ tambour = 140 °C
4" tambour = 130 °C
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* Taux d’étirage de la chaine:

Pour déterminer Ie taux d’étirage de la chaine, il suffit d’avoir la
longueur de la chaine avant ct aprés I'encollage. et cette longueur est donnée par
un compteur 1nstallé sur la machine.

la longucur des fils avant Pencollage est 200 mm .
la longucur des fils aprés encollage est 206 mm .
donc I’¢tirage sera :

Le-Li 206 - 200
[ = ——— 100 = 100 =3 %
Li 200

Les différents résultats d’essai sont regroupés dans le tableau N° 16 en
anncxe.

* Dépot de colle :

Pour la détermmation de dépdt de colle, nous avons utilisé la méthode de
pesce. On pése les fils de chaine avant ct aprés encollage, et le dépdt sera donné
par la formule suivante :

I\’I{ - I\r’[i
D == 100 en% .
M

ou: M- poids de la chaine encollée.
M; - poids de la chaine moue.

la masse des fils avant I'encollage est 3.136 g .
la massc des fils aprés encollage est 3.433 g
donc le dépdt de colle sera :

Mt - Mi 3.433-3.136
D=——100- 100 =947 %
Mi 3.136

Les différents résultats d’essai sont regroupés dans le tableau N° 14 en
annexe .
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* Humidité de la chaine encollée est 6.3 %
* Viscosité de la colle est déterminée a ’aide d’un viscosimeétre : 65 mPa s |
* Taux de désencollage des fils de chaine :

Le taux de désencollage est déterminé de la méme maniére que le dépot
de colle, selon la formule suivante :

P; - P
T= 100 en % . (22)
P

ou: P;-poids de la chaine encollée.
P¢ - poids de la chaine désencollée.

le poids des {ils encollés est 10.583 ¢ .
le poids des fils désencollés est 9.36 g .
le taux de désencollage sera :

P1-Pr 10.583 - 9.36
T=——100 = 100 =11.55 %
P1 10.583

Pour les différents résultats d’essai sont regroupcés dans Ic tableau N°15
€N anncxe .

12, CAS EXPERIMENTAL :

H1L2.1. RECETTES D’ENCOLLAGE

Pour les essais d’encollage, nous avons utilisé la Gélatine comme produit
de base pour I’encollage de fil 34 / 1cc. Cette demicre est récupérée des déchets
de tanneric selon la méthode proposce [ 15 .

La gé¢latimsation de la peau d’ovin a été effectuée sur I’échantillon ayant

servi a la détermmation des maticres grasses et également sur d’autres
¢chantillons de déchets bruts d’ovins .
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Cela consiste a faire subir & la peau les opérations suivantes :

Trempe : tremper des déchets dans ’eau pendant 48 heures avec
renouvellement du bain aprés 24 heures.

Pelannage : consiste la destruction chimique de la laine restante et de
I’épiderme, la durée est de 48 heures en milieu chaux - sulfure a pH égale 12.
Les morccaux de peaux ont ét¢ rincés abondamment et neutralisés ( déchaulage a
pH 8.2 a Paide de métabisulfite de sodium Na ,S,05).

Picklage : les déchets de peaux ainsi obtenus sont picklés jusqu'a pH 2.5 a
l’aide de I’acide sulfurique H,SO,.

Ringage : ringage abondant avec I’cau tiede.

Cuisson : cuisson des déchets de peaux dans I’eau acidulée par I’acide
monochlooacétique CH,CICOOH 0 PH 5 - 5.5.

Nous avons préparé des solutions de gélatine avec différente
concentration, 1l suffit donc de prendre la quantité de gélatine nécessaire
correspondant aux différentes concentrations ( 2.5g, S5g, 7.5g, 10g ) et la faire
dissoudre dans 1litre d’eau distillée ( sans oublier de vérifier le pH, milieu
légerement alcalin ) et chauffer jusqu'a ébullition pour éviter le développement de
micro - organisines sur les tissus [abriquds .

Au niveau industricl, I’encollage a base de gélatine nécessite 1’adjonction
de produits antiseptique

TABLEAU N°I12 : Recettes de gélatine

Recette N° 1 | Recette N° 2 | Recette N° 3 | Recette N° 4
C=25g/l| C=5g/l C=75¢g/l | C=10g/1

HIL2.2.ENCOLLIAGE DI'S FILS DIX CHAINE :

Au début de cette étude, I’objectif principal consistait a rechercher des
produits d’encollage substitutifs locaux a méme remplacer ceux importés entrant
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dans les recettes utilisées pour le traitement des chaines au sein du complexe
textile de D.B.K.

Mais dans cc genre de travaux, Iobstacle incontournable demeure
Pexpérimentation au milieu industriel, nécessitant obligatoirement la mise en
service de I’encolleuse, situation non cnvisageable pour des raisons techniques et
¢conomiques objectives.

De plus, Texpérimentation nécessitera Putilisation d’une quantité
industrielle de produits non disponibles & notre niveau.

Cette situation, nous a pouss¢ a réaliser un stand expérimental
d’encollage nc nécessitant qu’une quantité réduite de produits, démarche certes
difficile, mais réaliséc finalement.

Ce stand mis au point a Patelier de tissage de I'T.I.M permettra d’étre 4 la
fois un stand expérimental, mais aussi un outil didactique d’un apport
pédagogique certain.

Le schéma cinématique de ce stand est représenté en annexe N° 24,
tandis que son schéma général est donné par la Fig I11.1
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Fig III .2. Partie de déroulement et Bache a colle
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Fig III .4. Chambre de Séchage et Partied’enroulement

34



Chapitre IiI De I' expérimentation

Ce stand est constitué de plusicurs parties, dont les principales sont les
survanlcs :

* Dispositif de dévidage des fils mous -

Les roulcaux a ourdir constituant le lot ou la partic sont installés sur des
supports en bois, ces rouleaux sont disposés de telle sorte & ce que leurs axes se
trouvent dans deux plans paralleles (disposition appelée a deux étages) .

@ / 1 1-fils de chaine

2- les rouleaux

Fig IIL.5 : Dispositif d’enroulement des fils mous
Les fils se dévident a partir des roulcaux grice a la tension de la chaine.

* Dispositif d’encollage ou biche a colle :

C’est a ce niveau qu ‘a lieu le dépét de colle a I'mtérieur du fil et sur sa
surface.

1.fils de chaine
2.bache a colle
3.rouleau de guidage
4 .colle

5.rouleau plongeur
6.roulcaux essoreurs

Fig IIL.6 : Dispositif d’encollage

Cet appareil se compose d’une bache a colle dans la quelle est plongée la
chaine a I’aide d’un rouleau.

A la sortie de la bache, la chaine passe entre deux rouleaux essoreurs, ces
derniers aident la pénétration de la colle en profondeur dans les fils et éliminent

le surplus de colle.
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Le chauffage de la colle se fait a I’aide d’une résistance installée sous la
béche a colle.

les rouleaux essoreurs sont couvert de caoutchouc, le rouleau mféneur
regoit la rotation a partir d’'un moteur tandis que le rouleau supérieur repose
librement sur 1'inférieur et tournc lors de fonctionnement de 1’appareil grace aux
frottements.

* Dispositif de séchage :

Ia chaine sortant des rouleaux essoreurs contient un certain pourcentage
d’humidité, ainsi elle doit faire i’objet de séchage.

Le séchage des fils de chaine encollés est assuré par ventilation d’air
chaud ( un séche cheveux de capacitc 1800Watts qui est introduit a I'intérieur

de la chambre par une perforation faite sur un des cotés de cette derniere ).

* Dispositif d’enroulement :

Aprés le séchage, les fils passent par un peigne, des barres d’encroix,
contournant un rouleau de guidage et s’enroule sur une ensouple, recevant son
mouvement de rotation a partir d’un moteur électrique dont la vitesse est réduite
par 'intermédiaire de deux réducteurs mécaniques ( voir annexe N°24).

I a tension aux différentes zones d’encollage est déterminee a ’aide d’un
tension métre pour un seul [il de chaine ct voila les valeurs moyennes :

- Tension de déroulement : 5.3 CN.

- Tension d’entrée : 1.6 CN.

- Tension au mouillée : 8 CN.

- Tension au sec : 19 CN.

- Tension d’enroulement : 41CN.

- Taux d’étirage moyen est de 3 % ( voir annexe N°16).
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CUAPITRE IV : DE L’ETUDE COMPARATIVE

Dans le cadre de notre travail nous sommes amenés a faire une
comparaison entre la recette d’encollage utilisée au scin du complexe de D.BK ,
pour les fils de chaine destinés a la [abrication des tissus de coton *‘finette
grattée’” et les recettes expérimentales proposées dans cctte étude.

Afin d’évaluer objectivement ¢t rigourcusement ces recettes d’encollage
ct leur impact sur les fils encollés, nous prendrons en considération d’une part les
paramctres physico - chimiques lids 4 la colle et d’autre part ceux physico -
mcécanique lids aux fils encollés.

Pour les premiers, nous prendrons comme paramétres exhaustifs la
viscosité de la colle, e dépot de colle sur les fils et leur désencollage.

Pour les scconds, nous prendrons comme parametres exhaustifs la charge

et I'allongement a la rupture des fils et leur taux de casse dans les conditions
dynamiques de travail qui refléte au demeurant la qualité d’un encollage .

V.1 DELA COLLE :

- VISCOSITE :

[.a viscosit¢ sc détermine par un viscosimétre . Pour notre étude,
nous avons utilisé le viscosimetre BROOKFIELD de type LVT, les essais
ont ¢t¢ cffectués sur des solutions de colle a 20°C, avec une broche de
cisatllement N°3, une vitesse de rotation constante pour toutes les recettes
(30 tr/mn ).

Une fois les lectures ¢établies, nous avons utilisé la formule suivante
pour détermimner la viscosité :

n = Lecture . Facteur [ m.Ps | (23)

L.a valeur de ce facteur dépend de 1a vitesse de rotation de la broche
(1l existe huit vitesses de rotation ). pour notre cas 1l est égale a 100,

Les résultats moyens des essais sont consignés dans le tableau
survant ;
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TABLEAU N°13 : Viscosité de la colle

Cas de D.B.K {Recette N° 1 |Recette N° 2 [Recette N° 3 |Recette N° 4
65 30 40 50 60

- DEPOT DE COLLE :

Le dépot de colle sur les fils de chaine est déterminé de la méme
manicre que précédemment ( voir I11.1.1), et les résultats d’essai sont
consignés dans le méme tablecau N°14 en annexe.

Et les dépots moyens sont consignés dans le tableau suivant :

TABLEAU N°14 : Dépét de colle moyen

Cas de D .B.K |Recette N° 1 |Recette N° 2 | Recette N° 3 |Recette N° 4
9.47 % 2.5% 15.7 % 11.6% 11.13 %

- DESENCOLLAGE :

Le taux de désencollage des fils de chaine, est déterminé de la méme
maniere que précédemment ( voir II1.1.1 ), et les résultats d’essai sont
consigneés dans le tableau N°15 en annexe.

Les taux de désencollage moyens des fils encollés sont consignés dans
le tableau suivant :

TABLEAU N°15 : Taux de désencollage moyens des fils

Taux de Cas de Recette | Recette Recette Recette
désencollage DBK N°1 N° 2 N°3 N° 4
par rapport
aux poidsdu | 11.55% 3.22% 3% 12.2 % 11.6 %
fil
par rapport
aux poids de | 96.5 % 96 % 89 % 98.5% 97 %
la colle
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CONCLUSION :

Les résultats trouvés montrent que les valeurs de la troisiéme et
quatricme recette d’encollage sont conséquents, grace a un dépdt de colle
qui répond aux normes ct un taux de désencollage meilleur.

IV.2. DES PROPRILTES PIIYSICO-MECANIQUES DES FILS :

Pour apprécier d’une part I"apport et I'influence de I’encollage sur les fils
mous, ct d’autre part pour pouvoir comparer I'impact des différentes recettes
d’encollage, nous avons déterminé la charge de rupture, ainsi que I’allongement a
la rupture des fils encollés.

Pour la détermination de ces deux parameétres, nous avons utilisés le
méme appareillage USTER, utilis¢ lors des essais sur les fils mous et dans les

mémes conditions climatiques :

T =22°C H=065%

1v.2.1. CHARGE DI RUPTURE :

On appelle charge de rupture du fil sa capacité de s’opposer a
I” extension, celle - ci est mesurée par la grandeur de la charge qui casse le fil
dans les conditions dynamiques, elle est exprimée en N ,CN [ 2 ].
- Lils mous -

Les résultats des essais sont regroupés dans le tableau N° 2 en annexe.

Y max =498 CN Y min = 240 CN K=10

Ymax = Yimin 498 - 240
AY = = =25.8 226 CN.
K 10
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TABLEAU N°16 :_Groupenient en classes de la charge de rupture

Classes valeur fréquence { Y; |nY; | Y4 [nYE [AX X-X)? XX

moyenne | .

Xi
[240-266[ | 253 5 3 (-15 19 [ 45 [-96.46 [-9.10° 860 10°
[266-296] | 279 9 2 |-18 | 4 | 36 |-70.46 [-3.310° | 22.2210°
1296-318[ | 305 10 -1 4-10 11 1 10 |-44.46 [-0.910° 40 10°
[318-344[ | 331 25 010 |0 | 0 [-1846 [-0.06410°] 1.210°
[344-370[ | 357 18 +1118 | 1 | 18 | 754 [0.00410°| 0.0310°
[370-396[ | 383 13 +2126 | 4 | 52 3354 [03810° | 12310°
[396-422[ | 409 | 12 |43[36 | 9 | 108 |59.54 |20810° | 12510°
[422-448( | 435 7 +4128 (16 | 112 (8554 |62810° | 52810°
[448-474[ | 461 0 +5] 0 |25 | 0 (11154 |0 0
[474-500[ | 487 1 +6| 6 |36 | 36 [137.54 |2610° 3600 10°
Somme 100 71 417 21.4810° | 5188.7 10°

60




Chapitre IV De I’ étude comparative

30

25 +

20 }

15 ¢

Fréquences

10 +°

\ | |

487
&

253
273
305
331
357 -
383_
409
435

Rl e

Charges de rupture

Fig IV.1 : Charge de rupture des fils mous

la moyenne arithmétique est :

B 1 26 (71)
Y=Yo+AY —2nY;=331 +———uw =349.46 CN
n 100
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L ¢cart - type est :

AY

S{Y}= \/Z niyi? ~1/n(X niYi)2

Vn

26

JN7-1 /100 = 49.78 CN

J100
coefficient de variation est :

S 49.78
Cy = = 0.142

Y 349.40

C=C,.100=0.142 . 100 = 14.2%

Estimation a la lo1 normale

CRITERE D’ASSYMETRIE ET D'ECRASEMENT

(X X)) 21.4810°

Al = — —=0.17
ns’ 100 (49.78 Y’
S (X- X)) 5188.75 10°
B = -3 = -3=-2.15
ns* 100 (49.78 )"

Al < Su et |E] < S Alors la lot est normale.

(24)

(25)

D’ou la charge de rupture des fils mous est Py = 349.46 CN .
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-Cas de D.B.X -

L’exploitation statistique des essais, nous a permis de déterminer les
critéres suivants en utilisant les résultats d’essais consignés dans le tableau N°4
en annexe.

Ymax: 576 CN Ymin =300 CN K=10
Ymax - Ymin 376 - 300
AY = = =27.6~28 CN
K 10

TABLEAU N°17 : Groupement des charges de rupture

Classes |valeur fréquences | Yi |niYi | Yi* | niYi?
moyenne Xi | ni
[300-328[ 314 7 4| 28|16 | 112
[328-356] 342 11 313319 99
[356-384] 370 14 21-281 4 56
[384-412] 398 17 71 17
[412-440[ 426 21 01 0 0 0
[440-468] 454 11 +1) 11 | 1 11
 [468-496{ 482 8 +2] 16 | 4 | 16
[496-524] 510 6 +3| 18 | 9 54
[524-552[ 538 3 +4| 12 (16| 48
[552-580] 566 2 +5] 10 |25 20
Somme 100 -39 433
La moyenne arithmétique est :
1 28 (-39)
Y=Y +AY —2Z niYi = 426 + =415.08 CN
n 100

L’ écart - type est :

AY
S =—— YZniYi’ - 1/n(Z niYi)®
Jn
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S =——— 433-39%/100 =372 CN .

Le coefficient de variation cst :

28
V100
S 57.23
Y  415.08

0.137

C=0C,.100=0.137.100=13.7%

[E] =

ni |AX=Xi-X| X-X%XP | &XX)
7 -101.08 -1.03 10° 104.4 . 10°
11 -73.0 -0.35 10° 28.4.10°
14 -45.08 -0.09 10° 4.110°
17 -17.08 -0.005 10° | 0.085.10°
211 -10.92 0.001 10° | 0.014.10°
11 38.92 0.05 10° 2.29 . 10°
8 66.92 0.24 10° 20.05 . 10°
6 {9492 | 0810° | 81.17.10°
3 122.92 1.710° 228.3.10°
2 150.92 3.310° 518.7 10°
100 4.47 10° 987.5 10°
4.4710°¢
Al =— =023 Sa=0.24
100 57.2°
987.5 10°
=-2.07 Sg=0.215
100 57.2°

Puisque |Ai <S, et }E 1 < Sg , alors la loi est normale,

De fait, la charge de rupture des fils encollés selon la recette de D.B.K est

TABLEAU N°18 :Estimation i la loi normale par le critére
d’écrasement et d’aplatissement

Prp=415.08 CN.
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- RECETTE N |

Les résultats des essais sont regroupcs dans le tableau N°7 en annexe
Lamoyenne arithmétique est : Y = 318.7 CN
oCeart typeest: S 52,15 CN

L.e coefticient de vartation est - Cy =163 %

D’ou la charge de rupture des fils encollés selon Ia premicre recette cst

Pry=318.7 CN.

- RECETTE N° 2 -

Les résultats des essais sont regroupés dans Ie tableau N°9 en annexe
La moyenne arithmétique est Y = 401.5 CN.

L ¢cart type est : S == 44.8 CN.

[Le coefficient de variation est : C, = 11.1 %,

Dot Ta charge de rupture des fils encollés selon la deuxieme recette est:

Pr2=401.5 CN.

-RECETTE N° 3

Les résultats des essais sont regroupés dans le tableau N°11en annexe :

La moyenne arithmétique est - Y = 431.72 CN.
[7¢cart - typeest : S - 50.51 CN.
Le cocfficient de variation est : C, = 11.7 %,

D’ou la charge de rupture des fils encollés sclon la troisicme recette est -

Pr;=431.72 CN.
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- RECETTE N© 4

Les résultats des essais sont regroupés dans le tableau N°13 en annexe .
La moyenne arithmétique est : Y = 416.3 CN,

L¢cart -type est 1 S — 60.9 CN.

Le coeflicient de varation est : C, = 14.6 %.

D’ou la charge de rupture des {ils encollés selon la quatriéme recette est :

P4y =416.3 CN.
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1V.2.2. ALLONGEMENT A LA RUPTURE :

Charge de rupture {CN)

Fig 1V.2 : Charge de rupture des fils de chaine

On appelle allongement a la rupture du fil, sa capacité d’augmenter sa
charge sous I’effet d’une charge au moment de sa rupture, 1l est exprimé en pour-

cent[2].
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- Fils mous -

Les résultats d’essais sont regroupés dans Ic tableau ( annexe N°1)
Ymax = 8.4 % Ymn=4.6% etK=10
Ymax - Ymin 8.4 -4.6

AY = = = 038 ~0.4
K 10

TABLEAU N°19 : Groupement ¢n classes des allongement a la rupture

Classes valeur fréquencen; | Y, nY; Y2 nY:
moyenne X

[4.6-5.0[ 4.8 1 -6 -6 36 36
[5.0-54] 5.2 0 -5 0 25 0
 [54-58 5.6 2 -4 -8 16 32
5.8-6.2] 6.0 5 -3 -15 9 45
[6.2-6.6] 6.4 11 -2 -22 4 44
[6.6-7.0] 6.8 24 -1 -24 1 24
[70-74[ 7.2 27 0 0 0 0
[74-738 7.6 19 +1 19 1 19
[7.8-8.2] 8.0 10 +2 20 4 40
8.2 - 8.6] 8.4 1 +3 3 9 9
Somme 100 -33 249
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30

Fréquences

Allongements a la rupture

Fig IV.3 : Allongement 4 la rupture des fils mous

La moyenne arithmétique est :

B 1 0.4(-33)
Y=Yo+ AY 20Yi= 724 ——— =7.068~7.07%
n 100
L ¢cart type est ;
AY

S{Y }=—— JZniYi® -1/n(Z niYi)>
Jn
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0.4
S= —— J249-(=33)2/100 ~0.62 %
V100
Le cocflicient de variation est :
S 062
C, =-—=—=0.0877
Y 7.07

C=C,.100=0.0877. 100 = 8.77%

TABLEAU N°20 : Estimation a la loi normale

KOLMOGOROV

AX/S Wt Wi Z‘,\V1 ‘W'-Wil
-3.66 0.001 1 0.01 0.009
-3.02 0.001 0 0.01 0.009
-2.37 0.015 2 0.03 0.015
_-1.72 0.041 S 0.08 0.039
_-1.08 | 0.140 11 0.19 0.050
-0.43 0.300 24 0.43 0.13*
0.21 0.585 27 0.70 0.115
0.85 0.802 19 0.89 0.088
1.50 0.933 10 0.99 0.057
2.14 0.982 1 1.00 0.018
100 0.530

Dmax = 0.13

A= Dmax . n=0.13 100=1.3
P(1.3)=0.008
a=1-095=0.05
P(A)>a (0.008>0.05)
Donc nous acceptons 1'hypothése, autrement dit la distribution des résultats

d’essais correspond 4 la distribution normale.
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D’ou I"allongement 4 la rupture moyenne des fils mous est : Ay = 7.07 %.

-Casde D.B.K :

L exploitation statistique des essais, nous a permis de déterminer critéres
swivants en utilisant les résultats d’essai consignés dans Ic tableau N°3 en annexe.

Ymax = 0.4% Ymin =3.4%
Y max = Yomin 6.4-34
AY - -
K 10

K=10

=0.3%

TABLEAU N°21 : Groupement en classes des allongements

Classes valeur fréquences | Yi| niYi | Yi¥' | niYi* | Xi- X &i- X)° | - X)°
moyenne Xi ni

[3.4-3.7] 3.55 2 =51 -10 [ 25| 50 | -1.52 -3.51 5.33
[3.7-4.0[ 3.85 2 -4 -8 16 | 32 | -1.22 -1.81 2.21
[4.043[] 415 7 3] -21 | 91 63 |-092] -078 0.71
[4.3-4.6] 4.45 9 21 -18 4 36 | -0.62 -0.24 0.14
[4.6-4.9[ 4.75 15 -1 -15 1 15 | -0.32 -0.03 0.01
[4.9-5.2[ 5.05 23 0 0 0 0 -0.02 | -0.000005 | 0.0000001
[5.2-5.5] 5.35 20 +11 20 1 20 0.28 0.022 0.006
[5.5-5.8] 5.65 11 +21 22 4 44 0.58 0.195 0.113
[5.8-6.1] 5.95 6 +3] 18 9 54 0.88 0.68 0.599
[6.1-6.4] 6.25 5 +4 1 20 16 | 80 1.18 1.643 1.938

Somme 100 8 394 -3.83 11.05
La moyenne arithmétique cst :

Y=Yo+AY —2niYi=505+03( — )=5.07%
n 100
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Lécart - type est -

AY
S =—— YZniYi® - 1/n(Z niYi)?
Vn
1
=—— V394-82/100 =0.6%
V100

Le coefficient de variation est :

S 0.6

Cv=—— = =0.118 C=118%
Y 507

Estimation 4 la loi normale par lc critere d’assymétrie et d’écrasement :

-3.83
A = =.5.63 Sy=0.24
100 0.6°
11.05
El=— 3-5 14 Se=0215
100 0.6"

Puisque ‘A( < S,A et[ Ef < Sg, alors la loi est normale.

D’ot I’allongement

a la rupture des fils encollés sclon la recette de D.B.K
est: Ap=5.07% .

~RECETTE N° [ -

Les résultats des essais sont regroupés dans le tableau N°6 en annexe .

La moyennec arithmétique est: Y =5.68 %

L’¢cart - typeest: S =1.18 %

72



Chapitre 1V De I’ étude comparative

Le cocfficient de variation : C,=21.1 %

D’ou Iallongement a la rupture des fils encollés selon la premicre recette
est: Ay == 5.68 %.

- RECETTI N© 2

Les résultats des essais sont regroupés dans Ie tableau N°8 en annexe.

La moyenne arithmétique est ;. Y =5.5 %

L’¢cart type est : S = 0.78 %

Le coellicient de varation est : C, = 14.1 %

D’ou I'allongement a la rupture des fils encollés selon 1a deuxiéme recette

est: A, =55%.

-RECETTE N° 3 -

Les résultats des essais sont regroupés dans Ic tableau N°10 en annexe .
La moyenne arithmétique est© Y = 6.05 %

L’¢cart - typeest 1 S = 0.85 %

Le coefficient de varation est : C, = 14 %

D’ou I'allongement a la rupture des fils encollés selon la troisiéme recette

est: A;=0.05%.

-RECETTEN® 4

Les résultats des essais sont regroupés dans le tablcau N°12 en annexe .

Lamoyenne arithinétique cst : Y = 5.84 %.
[7¢cart - type est : S = 0.8 %.

I.e cocfficient de variation est : Cv == 13.6 %,
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D’ou Iallongement a la rupture des fils encollés selon la quatrieme recette
est: Ay =584 % .

30 -

Fils Mous i
—— Recette N°3
Cas DBK

Fréquences

0 T t

N D T} @® 10 0 T 0
o 2 ~ = © rs QN < N ™ 0 ©
om Y ¥ g 0w <« © 0w ™~ N
5L

Allongement ala rupture (/°)

Fig IV.4 : Allongement a la rupture des fils de chaine
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CONCLUSION :

Les résultats des essais pour la détermination des charges de rupture et
des allongements a la rupture des fils encollés selon les différentes recettes sont
présentés dans le tableau IV.7.

E n comparant les résultats trouvés pour ces différentes recettes
d’encollage, nous remarquons que la charge de rupture et allongement a la
rupture des fils encollés sont améliorés, et importants au niveau de la troisiéme et
quatrieme recette d’encollage. C’est - & dire pour les solutions de gélatine a
concentration de 7.5 % ct 10 % , mais la troisiéme recette donne des résultats
meilleurs .

TABLEAU N°22 . Paramétres physico-mecanigues du fil

Dénomination | Unités |Recette de Recette Recette Recette Recette
DBK N°t1 N°2 N°3 N°4

Charge de CN |Pp=415.08 |P,;=218.7|P,=401.5 |P;=431.7 |P,=416.3

rupture

Allongement a % |Ap=5.07 A=568 |A,=55 As; =605 |A,=584

la rupture

IV.2.3. TAUX DE CASSLS :

A 'échelle industrielle, les fils de chaine travaillent sur le métier a tisser
dans des conditions identiques ot régit le phénomeéne de casses.

Ce phénomene cst analysé¢ sclon la méthode d’observation ou la
distribution des casses comme grandeur occasionnelle suit la loi de poisson.

Pour affirmer que Ies résultats trouvés sont bien les meilleurs par rapport
aux résultats des fils encollés par la recette de D.B.K, il faut faire le tissage de
ces fils et voir leurs comportement a la rupture .

Faute d’ensouples de fils encollés selon les recettes proposées a base de
gélatine, nous ne pourrons déterminer le comportement de ces fils au tissage, et

par la méme déterminer le taux de casses de fils sur un métre de tissu fabriqué.

On ne retrouve pas sur le marché des appareils d’essai de tenue aux fatigue
traitant séparément les extensions répétées et les abrasions, le centre de
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recherches textiles de Mulhouse a réaliser des prototypes pour chacun de ces
deux types de simulation aux fatigues | 20 |.

Par contre on retrouve un stand de simulation de Ia formation de la foule
au niveau de I LILM Boumerdes réalisé par un étudiant en graduation (voir
schéma technologique en annexe N° 22 et 23 ) [ 23 1.

Sur ce dernier, nous avons pu réaliser nos essais de fatigue des fils
encollés ct faire par la suite la comparaison de comportement des fils pour les
ditférentes recettes d’encollage.

Pour Ics fils de coton encollés par la recette de D.B.K | ils ont été tissé au
complexe de D.B.K ¢t on a pu déterminer leurs taux de casses sclon la méthode

suivante :

A ) Déroulement de I’étude :

Au niveau industriel, les casses de fils sont traiter de cette maniére [14 ]

[17][18] .

Détermmation du nombre d’observations : ce nombre se détermine selon
Pexpression issue de la loi de Poisson. si on prend que tous les fils de chaine sur
le métier a tisser travaillent dans les méme conditions ¢t qu’il n’y a pas de fils
faibles, la distribution des casses comme grandeur occasionnelle suit Ia loj de
Poisson ct est caractérisée par I'équation :

5()(
R (26)
X!

- X
Pe=c

ol : P - probabilit¢ d’apparition de chaque cas de casse X
(durant la période d’observation pour laquelle la valeur moyenne
des cassesest X)) .

¢ - basc de logarithme naturelle .
P, nous permet d’¢valuer la taille de chaque valeur de X .

N=— (27)

N - peut - étre en temps, nombre de mctre de tissu ou nombre de
mctre de il .
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Les mtervalles de emps sont déterminés de telle sorte que lec nombre de
casse ne dépasse pas (.25 casse / Tm de tissu ¢t / 10mn, généralement T =5 4 10
min.

t - ¢cart normatif, sa valeur dépend de Iautaucité des résultats et de la
lot de distribution (siN>30,t=2).
X - valeur moyenne de I'intervalle de casses choisi .
a - précision de la détermination des casses avee unc probabilité de 95%

(a=0.025).

22 .0.25

- = 1600 observations / 10mn
0.025°

Les 1600 observations / 10 mn, d’une fagon pratique seront ventilés sur 8
métiers avec un temps d’observations de 10 mn.
Ces obscrvations scront répétées 40 fois de telles facon a aboutir aux

1600 observations de 10 mn chacune telle que exigée par la méthode statistique
utilisée.

|C-K|

>
il

<3 (28)
2K 124

ou: K - nombre de lignes de tableau

(m-m’)*
C=y—— (29)

m’.q

A - critere permettant de juger de la gravité de probléme ou
critere de conformité ¢’est le critere de Yestremski .
K - nombre de cas de casses (K=15) .

S1 2 £ 3 les casses sont occasionnelles et sont dues a des causes
technologiques .

N oA

St > 3ily "a défaillances , sont dues a des causes mécaniques .
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_o2mX
X = (30)
n
X e X
m =—————.n (31)
X!

Ou : m’ - fréquence théorique d’apparition des casses.

Pour le cas de D . B . K voir les {réquences de casse sur le tableau
N°5 en annexe, it ces valeurs scront traiter comme suit -

TABLEAU N°23 : Traitement des casses

Xl m | Xm| X*|X'e¢* X p m’=P.n | ¢=1-P |(m-m’)*| m’q | (m-m’)*

m’q
011130] 0 1 1069 [ 1] 069 | 1104 | 031 | 484 [34224| 14
1] 375 [375]0.363| 025 | 1| 025 | 400 | 0.75 | 625 300 2.0
2] 80 1160 [0.131] 009 | 2| 0045 | 72 10955| 64 | 68.76 | 09
3] 13 139 10.048[0.033] 6 | 0006 | 96 |0994| 11.56 | 9.54 1.2
4] 2 8 10.017]/0.012[24|00005| 08 ]0999 | 1.44 0.8 1.8
5| 1600 | 582 7.3
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Fig IV.5 : Diagramme des casses des fils de chaine
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Puisque A < 3, alors les casses sont occasionnelles et elles sont dues a
des causes technologiques .

Ne pouvant réaliser la méme expérience sur les fils encollés avec une recette

a base de gélatine, nous avons testé le comportement des fils encollés avec les
différentes recettes, a la fatigabilité sur le stand de simulation de la foule.

IV.2.4. ESSAIS DE FATIGUABILITE DES FILS ENCOLLES :

Lors de cette expérience, nous avons testé la résistance des fils de chatne
pendant la formation de la foule ( Fig IV.6 ), en leur inculquant au préalable une
meéme tension initiale ( T; = 15 CN ) et en déterminant le temps moyen de
rupture de ces fils encollés selon toules les recettes.

|

"-. !

L T1

g1

Fig IV.6 : Formation de 1a foule

ou Ty : tension mitiale.
h : hauteur de la foule incompléte supérieure ( cm ).
1;, I, : longueur des branches antérieures et postérieures de la foule
respectivernent ¢gales 4 287 mm et 215 mm.

g1 : charge initiale en g.

L’allongement des fils de chaine lors de la formation de cette foule
incomplete supéricure sera identique pour tous les types de fils encollés et sera

égale a :

A= ( + ) (32)
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A= ( - ) =32.8 mm=~3.3 cn.
2 287 215

Dec méme, les essats se sont déroulds sous les mémes conditions
chimatiques :

T=122°C ct  H=065%.
Pour toutes les recettes d’encollage des fils nous avons réalisé dix (10 )
essais, sachant que nous pouvons enfiler six (06 ) fils simultanément, et par

conséquent le nombre d'essais pour chaque type de fils s’¢leve 4 60 .

La m&me méthode statistique a é1¢ employée, pour la détermination de la
charge de rupture et Iallongement a la rupture des {ils.

Nous avons déterminé successivement les caractéristiques suivantes :
- temps maximal de rupture des fils encollés Ypay (mn ).
- temps minimal de rupture des fils encollés Yy (mn ).
- temps moyen de rupture 'Y (1mn ).
- I’¢cart type moyen S { Y }.

- le coefficient de variation Cv.

Les temps d’observations pour chaque type de fil encolié sont consignés
dans les tableaux N°17,18,19.20.21 en annexe.

Les résultats pour chaque type de fils sont :

-RECETTEDEDBK:

Yinax = 16.0 mn.

Yoin = 10.0 mn

AY =1 mn 3

La moyennc arithmétique est Y = 13.15 mn..
L’écart - type moyen est S = 1.53 min..

Le cocfficient de variation est Cv = 11.65 %.

D’ou la durée moyenne de rupture des fils encollés est Tp = 13.15 mn.
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-RECETTENC 1 :

Yoas 7 14.0 mn

Yin = 8.0 mn

AY =1 mn

La moyenne arithmétique est Y = 11.42 mn .
L ¢cart - type moyen est S = 1.43 mn .

Le cocfficient de variation est Cv = 8.75 %,

Dot Ia durée moyenne de rupture des fils encollés est - T,=11.42 mn.

-RECETTE N° 2 :

Yiax = 16.0 mn

Yin = 10.0 mn

AY =1 mn 3

La moyenne arithmétique est 'Y = 12.83 mn.
L’écart - type est S = 1.48 mn.

Le cocfficient de variation est Cv = 11.5 %.

D’ou la durée moyenne de rupture des fils encollés est :T, = 12.83 ma.

-RECETTE N° 3 :

Yiax = 19.0 mn

Yoo = 13.0 mn

AY =1 mn

La moycnne arithmétique est Y = 16.13 mn.
L’¢cart - type est S =1.51 mn.

Le coefficient de variation est Cv = 9.4 %,

Dot la durée moyenne de rupture des fils encollés est ;T = 16.13 mn.

-RECETTE N° 4 .

Yiax = 17.0 mn

Ymin = 11.0 mn

AY = 1 mn B

La moyennc arithmétique est Y = 13.91 mn.
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L’€cart - type est S = 1.43 nn.
Le cocfficient de variation est Cv=10.28 %.

D’ou la durée moyenne de rupture des fils encollés est T, = 13.91 mn.

Les résultats récapitulatifs de cette expérience sont consignés dans le
tableau suivant :

TABLEAU N°24 - Durée moyenne de rupture

Dénomination Unité | Recette de |Recette Recette |Recette |Recette
D.B.K N°1 N° 2 N° 3 N° 4

Durée moyenne

de rupture des mn |13.15 11.41 12.83 16.13 13.91
fils encollés
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Fig IV.7 : Temps de casse des fils de chaine
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CONCLUSION :

Au vu des résullats obtenus, et ce n’est qu’une confirmation des
précédentes conclusions, la troisidme et quatrieme recette, ont des temps de
rupture plus longs et par conséquent les fils encollés selon ces recettes résistent
mieux a la fatigue dans des conditions dynamiques de travail.

L’¢tude menée, nous a permis de déterminer un certain nombre de

parametres et de critéres d’application de la meilleure recette proposée par
rapport a celle de D.B.X, ils sont consignés dans le tableau récapitulatif sujvant -

TABLEAU N°25 : Récapitulation des résultats d’essai

Dénomination | Unités | Fils Recetie |Recette |Recette |Recette | Recette
mous |D.BK [N°l] N°2 N°3 N°4

Charge de CN [349.46 | 415.08 | 318.7 401.5 | 431.72 | 416.3

rupture - P

Allongementa| 9% 7.07 5.07 5.68 5.5 6.05 5.84

la rupture - A

Dépot de colle| 9% / 9.47 2.5 15.7 11.6 11.13

-D

Taux de

désencollage % / 11.55 3.22 3.0 12.2 11.6

-Ds

Durée

moyenne de mn / 13.15 11.41 12.83 16.13 13.91

rupture des

fils-T
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Conclusion

CONCLUSION GENERALE

Les réponses aux questions préliminaires ne peuvent pas étre sans
nuances, 1l serait trop lacile de pouvoir résoudre tous les problémes de tissabilité
des chaines avee une formule miracle.

A travers cette étude, nous avons démontré la faisabilit¢ d’utilisation de
la gélatine comme produit substitutif aux composants colteux d’importation
rentrant dans la recette dencollage utilisée actuellement au sein du complexe
textile de Draa Ben Khada.

Ce produit peut - étre obtenu par la revalorisation des déchets des peaux
des tanneries algériennes inutilisés a Iheure actuelle, ces derniers sont rejetés
dans Ia nature et sont source de pollution du milieu.

La recherche dans le domaine d’encollage cst confrontée actuellement a
certamnes voix critiques, car en recherchant que son efficacité au détriment de
Paspect ¢cologique.

L’analyse des cffluents provenant de I ennoblissement des tissus coton a
1évéle que 40 a 60 % de la DBO ( Demande Biologique en Oxygéne ) ont pour
causc les agents d’encollage, que ceux - ci soient issus de produits naturels purs
ou modifi¢s ( amidon, fécule, ....ctc ) ou de nature synthétique ( polyacrylate,
alcool de polyvinyle, ....ctc ).

La gclatine est un produit biologiquement dégradable et de moindre colt,
clle offre les avantages suivants :

- Réduction du degré de pollution des caux de décharge par la
modification des agents d’cncollage a Pinverse des autres produits,
nécessitant pour leur désencollage I’adjonction de produits chimiques
polluants . Ceci démontre si besoin est, un des principaux avantages
d’atilisation de la gélatine.

- Réduction des colits d’encollage : la gélatine est un produit local
obtenu par revalorisation des déchets des peaux des tannerics, tandis
que 'encollage de la chaine de coton au scin du Complexe de D.BK,
nécessile plusieurs produits d’importation, notamment Pencollage CB
qui est trés coliteux.
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Conclusion

- Réduction des coiits de désencollage : la gélatine s’élimine par
simple lavage avec de I’eau.

- Elle offre un meilieur enveloppement du fil et augmente sa
résistance et sa solidité et améliore le taux de casse des fils de chaine,
ct subséquemment améliore la qualité du tissu ainsi que la production
des machines a tisser.

Dans le cadre de cette étude, nous avons congu un stand d’encollage
miniature, pouvant - étre utilisable d’une part pour d’autres travaux
expérimentaux futurs, et d’autre part, d’étre un outil didactique de démonstration
pour les graduants.

Pour mettre tous les atouts de son coté, 1l faut étre conscient de la
diversité des paramétres régissant la tissabilité ot de I’importance relative de
I'influence de chacun d’eux en fonction de Darticle a produire et du matériel sur
le quel on le tisse.

Perspectives :
Pour appliquer la gélatine comme produit d’encollage a 1’échelle

industrielle, nous proposons de faire une optimisation de cette recette, dans le but
d’obtenir les paramétres optimums d’encollage.

87



BIBIOGRAPHIE



Bibliographie

wn

BIBLIOGRAPHIE

. AB.BROUT , B.POULAKO, V.VIIVETIN Construction et service des

encolleuses édition ” industries légéres Moscou 1988, 238 p.

. AKISSELEV , K.BADALOV, N.MILOVIDOV, P FAMINSK]I, Technologie

et equipement de la filature dy coton édition "école supérieure Moscou " |
1965 395 p.

- A.G.SEVASTIANOV , Méthodes ¢t moyens de recherches des processus

mecaniques et technologiques de I’industrie textile édition ” industries légeres
Moscou ” 1980 , 392 p.

. A.G.SEVASTIANOV, Technologie mecaniques des matériaux textiles ¢dition

" industries légéres Moscou ” 1989 , 512 p.

- A MOESSINGER , Productivité des métiers & tisser. Quelles limites |

Industrie textile, N°1204 , Juin 1989 | p 64 - 67 .

- B.PELANCONI , Solutions préconisées pour résoudre les problémes

d’encollage- composition des colles et les recettes , Bulletin textile
international , 3™ semestre 1982 p179-180.

- CMULLER , M.SCHLENGER , Quelques aspects pratiques de I’encollage |

4°" SIET , juin 1980 |

. LBROSSAR |, Technologie des textiles édition ” Bordas ” 1982 | 308 p.

-J.C.B , L’encollage aujourd’hui - Qualité - Flexibilité - Economie , Industrie

textile , N°1260 , décembre 1994, p 40 - 43 .

10. JTRAUTER |, Possibilités et limites des nouvelles techniques pour

I"application de la colle sur Ia nappe des fils de chaine |, Industrie textile ,
avril 1984 ,p 27 -48



Bibliographie

11. JTRAUTER , L’état actuel de la recherche en encollage , Bulletin textile
international , février 1996, p 11 - 16.

12. GHINKLE , Contrdle de la qualit¢ d’une chaine d’encollage , Bulletin
textile international ,février 1996 , p 31 - 32..

13. G.SIMONET , Guide techniques de I’ennoblissement textile
¢dition ” industries 1égeres Paris ', 1982, 434 p

14.L .'T . ZOLOTAREVSKI , Casscs des fils de chaine sur les métiers a tisser
"industries légeres et alimentaires Moscou ” |, 1982, 88 p .

15. M.DJENNANE , Récupération ct valorisation des déchets de peaux
algériennes , These de Magister , 1.1.M Boumerdes , 1999 .

16. MLKENOUNI, Optinusation de production des tissus de coton sur métier
M.A.V , Thése de PhD , Moscou 1990 .

17. M.S.ZAOUI, Optimisation de la fabrication des tissus en fibres chimiques a
I’aide des métiers 4 jet d’air , These de PhD , Moscou 1976 .

18. N.E.CHOUTOVA, “casses des fils et stabilité du processus de tissage ™
¢dition " industries légeres Moscou ” 1975, 78p .

19. N.G.AMANI, I'ABOUA , D.GNAKRI , A . KAMENAN, Etude des
propri¢tés physico - chimiques de I'amidon de Taro , Industries alimentaires
et agricoles , Mars 1993 , p 136 - 142 .

20. PE.EEXBRAYAT , Encollage et tissabilité filés de fibres, Industries textiles,
N°1198, Avril 1989, p 58 - 62 .

21. P T.BOUKAIEV , Tissage des cotonnades édition " industries légéres
Moscou ” 1987 ,576 p .

22. RASCHUTZ , Les produits d’encollage structures chimiques, propriétés et
utilisation , Industries textiles , N°1102 , Juillet / aott 1980 , p 637 - 641 .



Bibliographie

23. T. HAMMADACHE , Conception d’un appareillage de simulation pour

I"étude de la fatigabilité des fils de chaine sur métier a tisser , Mémoire de fin
d’¢tude d’ingénieur d’état ,Boumerdes 1997 |

24. VBOUDNIKOV | Traité théorique et pratique de I'industric cotonnidre
¢dition ” école supéricure Moscou ” 1963 , 448 p .

25. V.A.GORDEEV , P.VOLKOV . Technologie du tissage édition ” industries
Iégeres et alimentaircs Moscou " 1984 , 448 p .

26. Encoller avec les encolleuse Sucker.






Annexes

ANNEXES

ANNEXE N°1 :

Allongement a la rupture des fils mous dont le titre en tex cst 29.4 /1 cc.

62 | 7217817217670 68|76 64 | 84
68 | 72 | 76 | 68 | 78 | 72 | 58 | 76 | 7.6 | 738
68 | 76 | 66 | 7.6 | 7.6 | 62| 46| 76 | 66 | 6.8
56 | 7478 |74 66| 7272|6268 | 68

6.6 | 66 | 76 | 6.8 | 62 | 76| 68 | 80 | 72 | 7.2

68 | 7.6 | 72172 16217217266 | 72 | 80

76 | 80 | 7.6 1 72 56| 76| 7.0 70 1 70 [ 062

62 160707062 70|70 70| 66 | 6.8

70 |1 66 | 8.0 | 58 |68 | 76| 72|80 )58 |72

72 16268 |58 | 68|80 68| 76|62 |68

ANNEXLE N2 -

Charge de rupture des fils mous dont le titre en tex est 29.4 / 1 cc.

361 | 390 | 422 | 428 | 410 1355 | 400 | 398 | 430 | 498

440 | 400 | 399 | 430 | 410 | 398 | 330 | 430 | 440 | 385

380 | 358 | 339 | 370 | 380 | 290 | 240 | 320 | 360 | 321

300 | 350 | 420 | 340 | 320 | 360 | 330 | 330 | 318 | 358

290 | 270 | 318 | 340 | 300 | 325 | 360 | 400 | 361 | 378

330 | 372 [ 360 | 330 | 280 | 360 |328 {316 | 380 | 370

382 | 410 | 370 | 328 [ 290 | 400 | 360 | 330 | 320 | 270

270 | 260 | 318 | 318 | 300 | 350 | 350 | 350 | 320 | 320

338 | 316 | 354 | 296 | 344 | 344 | 370 | 374 | 250 | 306

310 | 280 | 260 | 260 | 310 | 400 | 340 | 341 | 300 | 290
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ANNIXTS N°3 -

Allongement a la rupture des fils encollés avec Ia recette de D.BK, dont le
titrc en tex est 29.4 /1 cc.

56 (52|56 645858565260/ 64
6.0 | 52 | 40 | 56 | 48 | 52 | 44 | 52| 40 | 56
58 162 |52 |48 |48 | 62| 48| 52| 58 | 458
52|58 | 44 | 44 | 5215246 |50 50] 50

A6 521461 54 162150 52 50 | 52 | 6.2
4.6 | 58 | 50 | 44 | 50| 46 | 4.0 | 52 | 48 | 3.8

50 144150 48 | 50 | 52 | 48 | 52 | 48 | 4.8

34 148 | 34140 | 40 | 44 | 38 | 48 | 50 | 48
44 140 | 44 | 50 | 50| 58 5244|521 48

50 (525040 |52]58|58|52]|52]|46

ANNEXTE N°4 -

Charge de rupture des fils encollés avec la recette de D.B.K, dont le titre
entexest 29.4 /1 cc.

360 | 340 [ 350 | 440 | 460 | 448 [ 438 [ 358 | 450 | 470
540 | 430 | 330 | 350 | 378 | 420 | 380 | 380 | 380 | 490
490 | 576 | 450 | 460 | 400 | 530 | 420 | 440 | 480 | 420
460 | 440 | 400 | 410 | 520 | 500 | 460 | 538 | 500 | 440
385 | 400 | 400 | 440 | 430 | 370 | 360 | 350 | 430 | 480
348 | 410 | 380 | 360 | 360 | 380 | 300 | 450 | 380 | 330
430 | 378 | 400 | 420 | 415 | 505 | 460 | 468 | 410 | 428
300 | 418 | 320 | 338 | 378 | 400 | 310 | 390 | 396 | 390
390 | 390 | 458 | 450 | 470 | 560 | 460 | 390 | 430 | 350

380 | 380 | 430 | 330 | 430 | 440 | 430 | 380 | 426 | 342
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ANNEXE N° 6 :

Allongement 4 la rupture ( premicre recette fil Tex 29 4/1cc )

ANNEXTE N° 7 -

Charge de rupture ( premicre recette fil Tex 29.4/1cc)
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ANNEXI! N° 8 :

3.4

Allongement a la rupture ( deuxi¢me recette fil Tex 29.4/1cc )
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ANNEXE N°9 :

Charge de rupture ( deuxiéme recette fil Tex 29.4/1cc)
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ANNEXE N° 10 :

Allongement a la rupture ( troisi¢me recette fil Tex 29.4/1cc )
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ANNEXE N 11 :

3.0

Charge de rupture ( troisi¢me recette fil Tex 29.4/1cc)
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ANNEXE N° 12 :

Allongement a la rupture ( quatrieme recette fil Tex 29.4/1cc )

370404143 44 45] 45454646
48 4.8 {50 5.0150150]50{501{5.1{5.1
51 1511511521521 52{53/53(53/523
5315415454 54|54{54155(5515.5
506 56{5656|56(56|57157157157
57157575858 58]58 606060
6001601606060 [6.116.116.116.116.1
62162162163163163164|641]6.5]6.5
656516666166 ,67168|681!6.8]|6.9

0917017017072 ]72,72175|77|7.7

ANNEXIEEN® 13-

Charge de rupture (quatri¢me recette fil - Tex 29.4/1cc )

290 | 300 | 300 | 310 | 310 | 320 | 320 | 320 | 320 | 330

330 | 330 | 330 | 340 | 340 | 350 | 350 | 350 | 350 | 350

350 | 350 | 360 | 360 | 360 | 360 | 360 | 360 | 370 | 370

380 | 380 | 380 | 380 | 380 | 380 | 380 | 380 | 390 | 390

390 | 390 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 410 | 410 | 410

410 | 410 | 410 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 420

430 | 430 | 430 | 430 | 430 | 430 | 440 | 440 | 440 | 440

450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 460 | 460 | 460 | 460 | 460

470 | 470 | 470 | 470 | 470 | 470 | 490 | 490 | 490 | 490

500 | 500 | 500 | 510 | 510 | 520 | 520 | 560 | 580 | 590
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ANNEXE N° 14 : Les Dépéts de colle

Recette Dénomination - Unités
Cas Poids des ik mous ' ¢ 3.136 | 3.55 1 3.67 13.015(3.007| 3.15 | 3.66 | 4081 3.97 [3.986
De Poids des fils g 3433 13891403 | 328 | 326! 344|401 | 450] 434 | 438
encollés :
DBK Dépotdecolle | ¢4 947 | 95 199 1873 | 85 |93 | 97 |101] 95 | 99
Recette | Poids des fils mous 1 ¢ 2.8 29 1 30 3.6 27 126 129 | 33| 301 32
N°1 Poids des fils g 287 | 297|306 37 | 277|266 298|338 3.08 328
encollés m !
Dépotdecolle | 9% 2.5 24 |1 20 2.3 26 | 221301251271 28 !
Recette | Poids des fils mous | g 3.68 | 370 1356 | 40 1342380 42 |3.96]| 3.60| 3.89
N° I Poids des fils g 426 | 429 1409 | 462 [ 396|440 | 487 | 4.58| 4.16 | 4.50
encollés w
Dépot de colle L% 157 [ 159 | 151 ) 156 | 158 | 157 | 160 {158} 156 | 158
Recette | Poids des fils mous | ¢ 215 | 2801242295 | 27 | 295123312551 29 |229
N° I Poids des fils g 240 | 313 1270 | 330 | 3.02 3302602841324 | 254
encollés
Dépdtdecolle | 9 116 | 119 114} 120 | 11.8 | 11.7 | 11.2 | 11.5] 11.8 | 11.1
Recette | Poids des fils mous | g 065 | 068 | 062 | 0.68 | 0.68 | 0.72 |1 069 | 0.70| 0.71 | 0.59
NeIV Poids des fils g 0.714 [0.7560.690 | 0.760 {0.75210.760{0.786|0.78 [0.801|0.664
encollés 4
Dépot de colle % 938 11.17111.29} 11.76 [10.58| 5.55 |1391| 12.0| 12.8 | 125
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ANNEXE N° 15 : Les Taux de désencollage

Recettes | Dénomination | Unités |
Cas Poids des fils encollés g 10.583 | 10.605 {10.598 | 10.62 { 10.54 | 10.585 [ 10.48 | 10.53 |10.523 [ 10.627
De Poids des fils g 9.36 9.37 9.4 9.37 1935 19236 930 19.28 9.32 9.36
désencollés
D BK Taux de désencollage % 1155 11165 [11.30 | 1170 1112531160 11135 {11.80 (11.40 11190
~ Recette | Poids des fils encollés g 0.62 0.55 0.70 068 [0.60 {058 0.50 1070 |0D.64 0.57
NI Poids des fiis 2 0.50 0.53 0.67 0.66 |0.58 |[0356 048 ]0.67 |0.62 0.55
désencollés
Taux de désencollage % {3.22 3.00 355 330 {311 |3.20 308 (340 (330 3.04
Recette | Poids des fils encollés g 1.0 1.22 095 150 1088 |1.45 160 1.0 2 1.22
N°II Poids des fils g 0.97 1.18 0.92 145 1086 |[1.40 154 1097 |1.16 1.18
désencollés
Taux de désencollage % 130 3.2 [2.9 33 2.6 3.0 3.4 27 |31 28
Recette | Poids des fils encollés g 0.41 0.50 046 0.54 1049 |0.38 0.60 1057 |0.62 0.67
N° Il | Poids des fils g |036 044 1[040 [047 043 |033 [053 1050 |054 |058
désencollés
Taux de desencollage % (122 124 12.0 123 | 118 (117 122 123 |12.4 12.6
Recette | Poids des fils encollés g 0.43 0.44 0.40 0.50 1052 [0.39 0.57 [053 058 0.49
N°eIvV Poids des fils g 0.38 0.39 0.35 044 1046 (034 050 047 (051 0.43
désencolles
Taux de désencollage % 11.6 11.5 11.1 118 J11.7 |11.0 120 |114 |118 12.1
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ANNEXE N° 16 : Les taux d’étirage

Recettes | Dénomination Unités

Cas Longueur des fils mm 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
avant encollage

De Longueur des fils mm 206 | 207 | 205 | 205 | 205 | 206 | 207 | 206 | 206 | 207
apres encollage

D.B.K |Taux d'étirage % 30 | 35 (2525125130135 |30} 30 |35

Recette | Longueur des fils mm 150 | 150 { 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150
avant encollage

De Longueur des fils | mm 1545 1154.4) 154 [ 154.8155.2]154.2| 155 [154.6| 1545 | 154
apres encollage

Gélatine | Taux d’étirage % 30 129 26| 323528133 ] 3.1 3.0 | 26
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ANNIEXE N 17 :

Temps de casse pour le cas de D.B.K

10.0 [10.0 [10.0 [10.5 [10.5 [10.5 [10.5 [11.0 [11.0 |11.0

11.0 |11.0 |11.0 |11.0 115 I11.5 [11.5 [11.5 [11.5 [12.0

12.0 |12.0 |12.5 (12,5 |12.5 [12.5 [12.5 [12.5 [13.0 |13.0

13.0 |13.0 [13.0 |13.0 [13.0 |13.0 [13.0 |13.5 |13.5 |13.5

13.5 [13.5 {13.5 [13.5 [13.5 [13.5 |14.0 |14.0 |14.0 |14.5

14.5 |14.5 [14.5 [14.51 [15.0 [15.0 [15.5 (155 |16.0 |16.0

ANNEXE N° 18 :

Temps de casse des fils encollées selon la recette N° 1

8.0 180 [85 19.0 [90 [9.0 [9.0 [9.0 [95 |95
9.5 110.0 [10.0 |10.0 |10.0 |10.5 |10.5 |10.5 [10.5 |10.5
10.5 |10.5 {10.5 [11.0 [11.0 |11.0 [11.0 |11.0 [11.0 |11.5
115 |11.5 |11.5 [11.5 [11.5 [11.5 [11.5 [11.5 |12.0 |12.0
12,0 1120 [12.0 {125 [125 [12.5 [12.5 125 |12.5 |12.5
13.0 {13.0 |13.0 |13.0 |13.5 |13.5 [13.5 [13.5 |14.0 |14.0

ANNEXT N° 19 :

Temps de casse des fils encollées selon Ja recette N° 2

10.0 110.0 110.0 |10.5 [10.5 [10.5 [10.5 [11.0 [11.0 |11.0
11.0 |11.0 |11.0 [11.5 |11.5 [11.5 |11.5 [11.5 |11.5 |12.0

12.0 112.0 112.5 125 |12.5 LZ~5 (12,5 1125 112.5 |12.5

12.5 112.5 112.5 112.5 [13.0 |13.0 |13.0 |13.0 |13.0 |13.5

13.5 113.5 113.5 j_35 J13.5 113.5 114.0 114.0 114.0 |14.0

14.0 [14.0 |14.5 145 [15.0 |15.0 |15.0 |15.5 |15.5 |16.0
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ANNEXE N° 20 -

Temps de casse des {ils encollés selon la recette N° 3

13.0 |13.0 {13.5 [13.5 [13.5 [13.5 [14.0 [14.0 [14.0 [14.0

14.0 [14.0 |14.0 [14.5 [14.5 [14.5 [15.0 [15.0 [15.0 [15.0

15.0 [15.5 [15.5 |15.5 (155 [15.5 [16.0 |[16.0 [16.0 |16.0

16.0 116.0 |16.5 |16.5 |16.5 |16.5 |16.5 |16.5 |[16.5 |16.5

16.5 16.5 {17.0 [17.0 |17.0 |17.0 [17.0 |17.0 [175 |17.5

17.5 |17.5 [18.0 |18.0 18.()_18.5 18.5 [18.5 |19.0 [19.0

ANNEXF N° 217 :

Temps de casse des fils encollés selon la recette N° 4

11.0 |11.0 [11.0 |11.0 [11.5 [11.5 [11.5 [12.0 [12.0 120

12.0 112.0 112.5 [12.5 125 12,5 |12.5 |12.5 |12.5 |13.0

13.0 113.0 |13.0 |13.0 [13.0 [13.0 [13.0 |13.5 |13.5 |13.5

13.5 113.5 |13.5 |14.0 |14.0 |14.0 |14.0 {14.0 |14.0 |14.0

14.5 114.5 |14.5 |14.5 |15.0 |15.0 |15.0 |15.0 |15.0 |15.5

15.5 |15.5 ]15.5 116.0 [16.0 [16.0 |16.0 |16.5 {17.0 |17.0
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Reésumé

Cette ¢tude consiste en la faisabilit¢ de la substitution du produit de base importé,
entrant dans P’encollage des chaines de coton au sein du complexe de Driaa Ben
Khadda, par un produit lecal ” Gélatine ” oblenu par revalorisation des déchets des
peaux des tannerics algériennes.

Ce choix a ¢t¢ dicté, d’une part par son faible colt ct d’autre part par sa qualité
d’Ctre non polluant lors de son désencollage.

Pour mener a bien cette ¢tude un stand d’encollage de laboratoire a été congu.

Les paramcires comparati{s permcttant P’évaluation de Pefficacité de substitution
de produits de basc utilisés sont d’ordre physico - mécaniques ct physico -chimiques.

Dans le premier cas, nous avons déterminé la charge de rupture et I’allongement a
la rupture ainsi que le temps de casse des fils encollés dans différents bains de colle.

Dans le second cas, le dépdt de colie et le taux de désencollage sur les fils de
chaine ont ¢été déterminés.

Les résultats obtenus montrent Pamdlioration de la charge ct I’allongement a la
rupture des fils encollés avee de la gélatine z2insi qu’un taux de casse minimum de ces
derniers par rapport a ceux de D.BK .

ABSTRACT

This study consists on the practibility of the substitution of the basc of the product
imported, getting in the sticking of the chains of cotton in the bosom of " Draa Ben
Khadda ” complex, by a local product ” Gelalin ” obtained by revalorizing the waste of
Algerian tanncries skins.

This choice has been dictated on the anc hand by weak cost and on the other hand
by its quality which is not polluant at the time of its.

To lead propely this study a stand of sticking of the laboratory has been conceived.

The comparative paramcters permit the evaluation of the effectiveness of the
substitution of the basico products used as physico - mecanic and physico - chimic.

In the first case, We have determined the load of breaking and lengthening of thus
the damage of the files sticked in the different bath of the glue.

In the sccond case, the depositing of the stick and the total unsticking on the chain
of files have been determined.

The results obtained show the imprevement of the load and lenghtening at the
breaking of the sticked files with the Gelatin besides the total of the minimum breaking
of these last with regards with those of D.B. K.



