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SUJET : Contribution a ’étude de la possibilité de fabrication de fils cardés a

partir du mélange coton brut et déchets de la peigneuse.

RESUME :

Le Présent travail touche aux problémes d’économie de matiére premiére. Ceci est
d’une grande importance pour notre industrie textile qui enregistre actuellement de
fortes baisses de production diles essentiellement au manque d’approvisionnement
en matiére premicre et a la déperdition d’un potentiel considérable de celle-c1 sous
forme de déchets sugceptibles d’étre récupéres et recyclés.

Notre tache consiste donc a fabriquer des fils cardés de qualité acceptable a partir
de mélanges de cotorrde différentes origines et de déchets de filature.

Les travaux effectués nous ont permis de procéder au choix du déchet et a la
détermination de son taux optimal d’incorporation dans le mélange avec le coton

brut. —

Les déchets pris sont ceux de la peigneuse appelés « blousses ». Le taux optimal
de leur incorporation dans les mélanges avec tous les types de coton est de 15%
pour la fabrication des filés d’épaisseur 83-71-59-36 et 29 tex.

Un taux de 20% d’incorporation de blousse est possible pour le mélange
coton/blousse espagnols. _
Un taux d’incorporation de 25% est aussi possible, mais dans ce cas on observe un

déclassement de la qualité. —
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Principaux Symboles Utilisés

A : Allongement

b : Blousse

b0 : Coefficient de la droite de regression.

b1 : Coefficient directeur de la droite de regression.
C : Coton

CV : Coefficient de variation du produit %.

D.A : dinars algériens.

D.M : Deutche Mark.

Ec : Ecartement entre les organes de travail.

F.F : Franc Francais.

Kg/h: Kilogramme par heure.

Lst : longueur technique des fibres ~ mm.

Lr Fib : tenacité de la fibre [CN/ Tex]

Lr Fil : tenacité du fil ou charge de rupture relative CN/tex.
Lx Fil : Tenacité moyenne du fil CN/tex.

m : nbre d'essais estimé

Nm : Numéro métrique du produit m/gr

Nm : Numéro métrique moyen du produit m/ fu

Pr fib : charge de rupture moyenne de fibres CN.
S : écart type

U% : irrégularité du produit %,

Vt : valeur tabulée.

Yi: Valeur de la caractéristique controlée.

y : valeur moyenne des caractéristiques controlées.
Ymax : valeur maximale de la caractéristique a tester.
Ymni : Valeur minimale de la caractéristique a tester.
YRu : Valeur calculée du paramétre d'optimisation
Tr :torsion du produit Tr/m.

Tr : Torsion moyenne du produit Tr/m.

T Fil : Densité lineique du produit  tex.

€ erreur absolue

G T : erreur relative de la moyenne

u :intervalle de confiance.

ar : coefficient de torsion réel.

e : coefficient de torsion critique.



INTRODUCTION

Il ne se passe pas une semaine sans que le probléme de
1'épuisement des réserves de matiéres ne soit évoqué. I1 est donc
absolumentvital que 1'on accorde aux questions concernant leur

récupération et leur recyclage une importance particuliére.

A tous les niveaux des cycles de travail et de transformation de
la matieére, il ya formation de déchets, méme avec une
optimisation et une rationalisation croissante des procédés de
fabrication leur élimination n'est pas réalisable dans la mesure
voulue. Il en sera de méme a l'avenir et tout producteur en est

pleinement conscient.

Quotidiennement les médias rappellent la pénurie sans cesse
croissante de matiére premiére d'ou 1'exigence de son meilleur
utilisation. Cette exigence économique et écologique débouche
dans l'industrie textile sur une Trécupération accrue des textiles

usagés et des déchets. -

L'idée de la pratique de récupération et du recyclage des déchets
est trés ancienne dans 1'industrie textile. Malgré cette
tradition décennale il serait presomptueux de prétendre que cette
branche reste exemptée de problémes de déchets qui sont variéset
de différentes sortes. Dans le cas de la filature, on peut citer
les déchets durs blancs on multicolores se composant de fils
provenant de la préparation, du cardage, de 1'étirage, du

peignage, du boudinage et du filage.

Pour ce qui est de nos filatures, nous assistons actuellement i
une départition d'un potentiel considérable de matiére (sous
forme de déchets), susceptibles d'étre reintroduits dans Ile
mélange avec le coton brut, ce qui entrainera une économie de
matiére et un bénéfice vu que le prix de cette derniere constitue

50 a 70 % de celui des filés fabriqués.
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Des études ont montré qu'une économie de 2% sur la matiére brute
entraine une réduction d'au moins 1% sur le prix de revient [1].
A titre d'exemple [2] en 1988 la consommation de coton en Algérie
était de 31.433 tonnes d'une valeur d'achat de 337 millions de
dinars. Une reintroduction ne serait-ce que de 5% des déchets
récupérables par le recyclage permetterait de réaliser une

économie de l'ordre de 17 millions de dinars.

Toute fois, 1l'opération de recyclage n'est interessante qu'a
condition que la matiere secondaire (déchets récupérés) puisse
étre reintroduite dans le mélange et non vendue sous forme de

déchets comme le font nos filatures.

Le probléme réside donc dans la détermination du taux optimal de
déchets a incorporer dans le mélange de maniére a obtenir un
produit acceptable qualitativement et a un prix de revient
minimal.

Le présent travail consiste a etudier la possibilité de fabriquer

un fil cardé a pmrtirgau mélange coton brut et déchets de la
peigneuse (blousse), d'évaluer la qualité du fil et le taux

optimal d'incorporation de blousses dans le mélange.
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CHAPITRE I
CADRE DE L’ETUDE ET DEMARCHE METHODOLOGIQUE

I-1 Importance de 1l'étude :

La compétitivité d'une filature se caractérise généralement

par le prix et la qualité des produits qu'elle offre.

L'examin des cours du coton brut des derniéres années [3] fig
(1.1), montre que ceux-ci n'ont pas cessé d'augmenter. Or
actuellement, 1l'effet de rationalisation le plus significatif en
production de filés peut &tre obtenu par une réduction des cofits
de matieres premiéres d'oll la nécessité pour les filatures de
coton disposant d'une grande quantité de déchets réutilisables de
prévoir impérativement leur recyclage de la maniére la plus
complete.

Le présent travail s'inscrit dans ce cadre et consiste en
1'étude de la possibilité de fabrication d'un fil cardé a partir
d'un mélange coton brut et déchets de la peigneuse, en
1'évaluation de la qualité du produit obtenu et en la
détermination du taux optimal de recyclage de déchets.

Notre objectif consiste & réduire le prix de revient du filé tout

en maintenant le niveau de la qualité.

mini [4,44 |5,33 (4,73 5,16 0,48 |6,61 [7,57 |8, 05 |10, 01 P.57 [11,87 {17,554
maxi [8,05 {1, 85 |5,58 p, 79 [8,70 (8,15 |7,00 0,85 114,21 12,77 16,88 (17,87
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18 an
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Fig (1-1) Prise moyen annuel du coeton bruten FF/Kg (31}
(Syndicat frangais de L industriae cotonnidra)
F.F ! Francs Frangais Kg @ Kilogramme
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I.1.1- Economie réalisée par un recyclage de déchets

La question du recyclage a surgit au milieu des années
70, les unités de nettoyage en mesure de traiter les déchets de
la préparation et du cardage étaient inexistantes. L'intérét pour
la récupération des déchets de filature a nettement évolué depuis
1978. Des calculs de rentabilité ont mis en évidence que 1l'on

peut s'attendre & un amortissement rapide des machines et des
installations [3].

Dés lors il serait intéressant de connaitre 1l'économie que peut

réaliser un recyclage de déchets.

A titre d'exemple la filature frangaise qui a traité 164.000
tonnes de coton brut en 1983, en réutilisant ne serait-ce que 2%
de matiére (déchets) par le recyclage enregistrerait une économie
de 3280 tonnes, soit & peu prés de 50 millions de francs, [3].~
La figure (1-2) illustre un deuxiéme cas d'économie de matiére
(coton) par le recyclage de déchets [4]

enn mulliers de DM

~

“Production de

800 1

- / can

- -
o

40C /

- / / | freeo

// / | zo0
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Fig (1-2) : Economié réalisée par le recyclage de déchoets en

fonction de lLa production de la carde.
Kg-h @ Kilogramme par heure D.M : Doeutche Mare
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Conditions premiéres supposées
- Durée de travail mensuelle : 720 heures
- Production des cardes : 200, 400, 800, 1000 kg/heure.
- déchet : 8%
Dont fibres récupérées : 50%
Prix du coton : 2,30 D.M/Kg
Nous constatons que pour une période d'un mois avec une
production de 1000 Kg/h 1'économie se chiffre a 66.240 D.M, comme

elle se chiffre a 794.880 D.M pour une année de travail.

Cependant, tout recyclage est fonction du degré d'exploitation
obtenu, c'est a dire de la guantité de matiére (déchets) qui

sera a nouveau ramenée a l'assortiment.

I-2 Situation du recyclage dans les filatures algériennes

En examinant la consommation du coton en Algérie [2,5], dans
les tableaux — (1.1,1.2), -nous constatons une utilisation
croissante entre 1985 et 1987 de 35% . Le prix d'achat de cette
matiére a augmenté de 26% de 1987 & 1988 et, de 79% de 1988 a
1992.

Une réutilisation de 5% de déchets par 1le recyclage
permettrait donc une économie de matiére de 1572 tonnes pour
l1'année 1988.

Ceci serait bénéfique quant on sait gque 1'industrie textile
algérienne a enregistré des baisses de production [6], a
partir de l'année 1991, dues essentiellement au manque d'appro-
visionement en matiéres premiéres.

En effet, 1'approvisionnement en matiére des unités nationales
connait des difficultés liées a la crise économique que traverse
le pays. Ce manque de matiére engendre la perturbation du
processus technologique par la rupture des stocks et l'arrét des
machines, d'ou 1'intérét du recyclage de déchets textiles, qui
non seulement réduit le colGt du produit fabriqué mais évite aussil

la dite perturbation
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Consommation annuelle du coton en Algérie Tableau (1.1),

1985 1987 1988
Quantité de coton 19 310 29.827 31.433
Tonnes
Valeurs en millions 192 238 337
de Dinars

Consommation annuelle des entreprises cotoniéres algériennes
Tableau (1.2),

Entreprises unités ou Consommation annuelle en Tonne
complexes 1985 1986 1987
Cotitex
Sebdou Sebdou 1579 20717 2500
El Kerma 1350 1400 1376,4
Oued Tlelat 1000 1016 1228,5
Cotitex Batna 3333,8 3252,6 2500
Batna .
| Constantine 2269,5_ 2178,2 2700
Cotitex Laghouat 1500 1650 1800
Laghouat Akbou 2300 2300 2400
Cotitex Draa Dria-Ben- 4300 4927 5500
— . Ben khedda Khedda
Inditex M'sila Bougaa 1000 1000 1200

< I.3- Objet de 1'étude

Lors de la transformation de la matiére premiére en filature
pour la fabrication des filés, apparaissent des déchets. Cette
filature peut &tre cardée, peignée, et de déchets etc... La
différence réside dans la qualité du produit fabriqué.
Le fil peigné et la matiére avec laquelle il est fabriqué
présentent des caractéristiques meilleures telles la finesse, la
résistance, la régularité, etc... Dans le systéme peigné
apparaissent des déchets (fibres courtes appelées blousse) dont
le pourcentage peut atteindre 25% de la production. Ces derniers
sont vendus par la suite aux filateurs de déchets avec un prix

inférieur a celui de leur achat. A titre d'exemple au complexe
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textile COTITEX de Sebdou le prix du coton est de 50,04 DA le
kilogramme, par contre la blousse est vendue au filateur de
déchets a 35 DA/Kg. Alors qu'ils peuvent faire 1l'objet
d'introduction dans la filature cardée.

Dans les unités de production, le taux de déchets est incorporé
d'une maniére indéterminée dans le mélange de la filature cardée.

11 est généralement minimal.

La blousse ou déchets de la peigneuse posséde certaines
caractéristiques, une propreté et un état non comprimé par
rapport au coton brut, mais contient une quantité importante de
fibres courtes.

Notre travail consiste & incorporer différents taux de cette
blousse dans le mélange avec le coton brut, d'analyser la qualité
des demi produits et des différents produits fabriqués a base de
ce mélange.

Ceci nous permettra par la suite d'évaluer d'une part le taux
optimal de blousse & incorporer et d'autre part la qualité des

filés obtenus.
%1.4— Structure de 1l'étude ~

'~ Ce premier chapitre porte sur 1'importance de 1'étude des
points de vue économique et technologique et sur les problémes
rencontrés par la filature du coton dans les unités algériennes;
le deuxiéme et le troisiéme chapitres traiteront de 1'analyse

théorique de 1'étude et se présenteront comme suit

0y

- L'étude des mélanges textiles dans la filature, ou sera donné
leurs définitions, leurs types, les conditions de leur choix et

1'Influence des propriétés des fibres sur la qualité du fil.

- L'étude des déchets textiles ou sera donné : leur
classification, leurs propriétés physico mécaniques, les méthodes
et les moyens de leur récupération et de leur recyclage avec des
propositions des constructeurs. Recommandations relatives aleur
utilisation et analyse qualitative d'un fil fabriqué & partir

d'un mélange contenant des déchets.
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- L'analyse de la qualité : Analyse qualitative de la matiere
premiére, des demi produits et produits. Méthodes et moyens de
contrble, de détermination des caractéristiques moyennes et de
leurs estimation ainsi que le traitement des résultats par
lesméthodes statistiques.

~ Le quatriéme chapitre portera sur la partie expérimentale ol
seront présentées l'analyse de la matiére premiére utilisée pour
les expériences, la détermination des caractéristiques physico
mécaniques, la vérification préalable du choix du mélange selon
les variantes proposées, la présentation des plans des
expériences et 1l'estimation du nombre des essails de contrdle de
la qualité des demi produits et produits.

- Dans le cinquiéme chapitre seront présentés les résultats
moyens d'analyse obtenus des demi produits et produit fabriqués a
partir du mélange coton et blousse syriens ainsi que du coton
américain et blousse malienne dans les complexes textiles de
Sebdou et de Drda Ben Khedda; l'analyse des résultats apres
estimation des dépendances physico mécaniques des demi produits
et produit par un traitement statistique, et la conclusion.

I1 traitera aussi d'une maniére analogue un troisiéme mélange
(coton et blousse espagnols) dont l'objectif est de confirmer les

méthodes ainsi que les résultats déja obtenus.

- Le sixiéme chapitre abordera 1l'analyse comparative de la
qualité des produits des trois types de mélange en fonction du

taux de blousse incorporé.

suivront les recommandations et les conclusions générales.
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CHAPITRE 11
~ ANALYSE THEORIQUE DES MELANGES DANS LA FILATURE DU COTON

II.1- Particularités et choix du mélange en filature du coton

Mélanger c'est traiter ensemble deux ou plusieurs quantités de

coton de fagon que les propriétés d'une petite quantité de

fibres, prélevées en un endroit quelconque du mélange,
correspondent aux propriétés moyennes des quantités
constituantes. La masse de coton ainsi obtenu est appelée
mélange.

Pour fabriquer un fil d'épaisseur déterminée, ondoit  disposer
d'un certain nombre de lots d'une variété de coton donnée.Les
propriétés des lots (la longueur,la couleur, la propreté et la
teneur en humidité) ne sont pas identiques. En mélangeant les
balles des différents lots, on obtiendra une masse homogéne de
coton dont la longueur des fibres permettra un réglage précis de
1'écartementdes cylindres de différentes machines et contribuera
donc & la production d'un filé solide et régulier. Il faut
cependant, effectuer un mélange rationnel car les variations de
l'épaisseur des filés proviennent souvent d'un mauvais mélange
[71.

Pour des raisons économiques et de disponibilité, un mélange ne
doit pas se composer uniquement de lots de méme provenance, mais
de diverses origines, se distinguant par les caractéristiques de
leurs fibres (la longueur, la finesse, la résistance et le degré
de propreté. '

On peut donc mélanger une-variété de coton & une autre ou a
d'autres fibres textiles en vue d'obtenir un fil de
caractéristiquesdéterminées et de diminuer le prix moyen de la
matiére

II-1-1- Choix du mélange

Le choix de la matiére premiére, pour la fabrication d'un
fil d'une tenacité donnée est d'une grande importance.

Lors de la composition d'un mélange, le prix de la matiére
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premiére joue un rdle capital, la part lui incombant représente
jusqu'a 70% du prix de revient du fil et de ce fait 1l'utilisation

de telle ou telle matiére dans le mélange reste posée.

Le choix de la variété du coton dépend en premier lieu de la
destination du fil dont les propriétés sont bilen déterminées. En
raison de la multitudes de facteurs rentrant en ligne de compte,
il n'exi8te aucune régle préalable relative a l'utilisation de
telle ou telle variété de coton pour 1'obtention d'un fil de
finesse donnée.

Plusieurs recherches ont été effectuées sur 1'étude des dépen-
dances entre les propriétés des fibres et des filés qu'elles
donnent(obtenu@. Celle menée par le Professeur Soloviev [8]
présente un grand intérét. Elle permet de prévoir au préalable
les propriétés d'un fil de coton avant sa fabrication et ce

a partir des caractéristiques des fibres.

= - 3
P .
Lr = fib 10 [}—0,0375 Ho- 2,65 ] [ . T
fil T _ V//———————ﬂ lst (2.1);
fib fil
T
fib
ol
- Lr,, ¢ Ténacité ou charge de rupture relative du fil;
ovsen . o]
—_Eiib = Charge de rupture moyenne des fibres du mélange;
o]
- Tfil : Densité linéique du fil , (Tex)
—-T;ib . Densité linéique moyenne des fibres du mélange (Tex)
— Ho : coefficient spécifique caractérisant la qualité du

processus technologique
* Pour le systéme cardé Ho = 4,5 - 5,5

* Pour le systéme peigné Ho = 3,5 - 4,0
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- 1st : longueur technique ou staple (mm) des fibres,
elle représente la longueur moyenne arithmétique
des fibres supérieures & la longueur modale. Cette
derniére est 1la longueur des fibres ayant la masse
maximale du groupe de fibres.

- © :coefficient caractérisant 1'état mécanique des machines
* Etat normal Tr=1,0
* EBtat anormal T = 0,8

* Trés bon état v = 1,1

- K : Coefficient dépendant de la différence entre les
coefficientsréeletcritiquedelatorsion,choisiselon
la longueur technique des fibres du mélange
K= F (at - ac) (2.2);
- at : coéfficient de torsion réel
- ac : coefficient de torsion critique pour le fil classique

fabriqué sur le continu a filer, déterminé comme suit

(1120 - 70 Pfib) Pfib 56,8 (2. 3);
ac = 1st +
T .
fil
Si ot = «cC dans ce cas K=1

"K'" peut &tre déterminé sans l'utilisation des valeurs tabulées,

comme suit

- 8i ar < ac dans ce cas
K = 0,0009774 (at — ac)® + 0,0338 (av — ac) + 1 (2. 4);

- Si ot > ac dans ce cas
K = -0,0092 (ar - ac)® + 1,0022 (2. 5);

L'utilisation de la formule (2.1) n'est possible qu'apres

détermination des propriétés moyennes des fibres.

Si le mélange a "N" composantes, la formule de la moyenne

pondérée est la suilvante
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3;:=l_aixi (2.6);

i=1

ou X : valeur moyenne des propriétés des fibres dans le
mélange.
xi : valeur moyenne des caractéristiques des fibres pour

chaque composant.

«i : partie du composant par le nombre de fibres.

I1 découle de la formule (2.1) que l'on peut fabriquer des
filés plus résistants & partir des fibres plus résistantes

(figure 2.1)

ésistance du
fite
Rmin
- > Résistance de
Rmin
l1la Fibre (CN)
Fig (2.1) : dépendance entre la résistance du filé et celle des
fibres

¥ 11-2- Influence des caractéristiques de la fibre sur celles des

filés

11 faut noter gque toutes les caractéristiques des fibres
n'exercent pas d'effet direct sur les caractéristiques physiques
des filés. Cependant certaines ont une influence bien plus forte
gue d'autres. Le tableau (2.1) montre le rang d'importance de

cette influence pour deux systémes de filature [91].
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Rang 4'importance des caractéristiques des fibres

Tableau (2-1)

Rang

Filature classique

FPilature

open end

longueur,
de la longueur
Résistance

Titre (finesse)

homogeneité

Résistanuce

Titre (fine
Longueur et
de longueur
Propreté

sse)
homogéneité

Le tableau

filés et des

fibres

dans

le

cas

du file

classique,

(2~2) montre la relation entre les propriétés des

une

description de la relation entre les caractéristiques des fibres

et des filés se rapporte aux cases numérotées de 1 a 30; [1].

Relation entre-les propriétés-des filés et des fibres
Tableau (2-2)

Filé Régularité| Grosseurs |Résistance|Allongement |Pilosité
(U% / CV%) ]| Finesses maximale a|maximum (H)
Fibre — Neps/1000m {la rupturela la rupture
(Rmax/tex) (ARmax%)
. Bbie ot e e e e 0”0 2 X ) + +
Longueur de fibre 1 2 3 4 5
valeur Micronaire [++ 6 + 4 7 ++ 8 + 4 9 ++ 10
Tenour oen napsa - — e e e - -
Tenaur an faeuilles _
Teneur en déchat
Tonaur &n micro- 11 12 13 14 15
poussidroes
Téenaur oen Frag-
ment de fibras o
- i — g o g
GPrupfirstores & -6 17 18 19 20
18" Allongement - — 21 - 22 -- 23 w24 -~ 25
Couleur brillance |- 26 - 27 -~ 28 -- 29 --30

clé:

w®k¥ Corrdélation significative

Poeu ou pas corrélation

- 13 -
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II-2-1- Influence de la longueur des fibres sur la

résistance du fil

La longueur des fibres exerce une influence considérable sur
la résistance des demi-produits et produits.
Un fil se casse pour deux raisons : certaines fibres glissent les
unes par rapport aux autres ou se rompent sous l'action de la
force de traction. Lorsque des fibres glissent les unes par
rapport aux autres, les variations de 1leur longueur, de la
torsion du fil et de la structure superficielle des fibres sont
importantes. La résistance de la fibre participe a la résistance
du fil, 1l'expression (2.2)montre 1'influence qu'exerce la
longueur technique (staple) des fibres sur la résistance du fil.
Nous constatons (fig 2.1) gqu'avec l'augmentation de la longueur
des fibres la résistance du fil augmente, plus les fibres sont

longues plus leur résistance est grande [10].

Résista n- ce

~

du fil CN

Rmax -

> longueur des

Imax .
fibres (mm)

Fig 2.2 Influence de la longueur des fibres sur la résistance du

fil.

I1I-2-2 Influence de la longueur des fibres sur

l'irrégularité du fil

Le processus d'étirage au niveau des bancs d'étirage, du banc
a4 broches, et ducontinu a filer augmente 1'irrégularité du demi-
produit. Le taux de cette derniére dépend de plusieurs facteurs
du taux d'étirage, de la construction des trains d'étirage, de la
pression, du choix des écartements et de la répartition des
fibres selon la longueur. Pour diminuer 1'irrégularité il faut

bien choisir les écartements entre les organes de travail en

- 14 -



fonction de la longueur technique ou de lalongueur stapple des
fibres.

Dans un train d'étirage, les fibres sont contrdlables si leur
longueur technique est supérieure ou égale a la valeur de
1'écartement et leurs déplacements sont réalisés et contrdlés

par les paires d'étirage.
lst = Ec (2.7);

Les fibres non contrdlables sont les fibres courtes de longueur
technique inférieure a 1'écartement et leurs déplacements ne sont
pas contrélés par les cylindres d'étirage, leurs vitesses de
déplacement peuvent changer plusieurs fois provoquant ainsi

1'irrégularité du produit.
1st < Ec (2.8);

Les fibres non contrdlables sont appelées fibres flottantes
leur pourcentage influe sur le taux d'irrégularité [7].
Le choix des écartements entre les organes de travail dépend de

la longueur technique des fibres.

B Ec = lst + a (2,9);
Ec : écartement entre les organes de travail
a : valeur de correction qui dépend de la matiére, et de la

construction du train d'étirage.

Le graphe (2.3) donne 1*influence de la valeur de 1'écartement
sur le taux d'irrégularité du produit. Nous constatons que
1'augmentation ou la diminution de 1'écartement dégrade la
régularité du produit aussi 1le choix de 1'écartement optimal

s'avére indispensable.
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Irrégularité #

CV/min

>-

Ecoptimal Ecartement (mm)

Fig 2,3 : courbe du coefficient de variation en fonction de

l'écartement.

II-2-3 Influence de la finesse des fibres sur la résistance
du fil

La finesse est une propriété importante caractérisée par le

numéro métrique. (c'est la longueur en meétre d'un gramme de
fibre)
__ 1 ., mm m Km .
Nm o= — - (g )s (gr) o (xg) (2.10);

Nm : numéro métrique
1 : longueur de fibres

G : poids des fibres

On peut aussi caractériser le fil par sa grosseur en tex

1’ (_RET [; (Tex) (2'11);

T : titre ou densité lineique

- Plus la finesse des fibres augmente plus leur nombre augmente
dans la section du fil, renforgant ainsi les points de contact et
par conséquent la résistance du produit. La figure (2.4) montre

cette dépendance.
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Résistance du fil

CN
R min /
Nm min (m/gr)
Fig 2,4 : influence de 1la finesse des fibres sur la

résistance du fil

Ainsi, la résistance a la rupture des filés est d'autant
plus grande que les fibres les constituant sontfines.
Deux propriétés physiques importantes déterminent la valeur
Micronaire, & savoir le périmétre de la fibre et 1'épaisseur de
sa paroi. Ces deux facteurs déterminent la capacité d'absorption
teintoriale de la fibre. -
~La valeur mic;gnaire du coton brut est souvent en relation avec
les différences de couleur dans le filé et dans le tissu. De ce
fait, la valeur micronaire fournit, pour les mémes sortes de
coton, des indications sur le titrage des fibres et sur le degré

de leur maturité.

4 1II-2-4- Influence des propriétés mécaniques des fibres sur

celles des fils

On appelle propriétés mécaniques des fibres leur comportement
a4 1'action des forces extérieures : d'extention, de compression,
de flexion et de torsion. Celles-ci agissent constamment sur les
fibres textiles au moment du traitement etméme au stockage d'ou
la nécessité de procéder a leur étude.

I1 existe une relation directe entre 1la résistance et
1'allongement des filés. Il est a signaler que la tenacité des
fibres de coton est bien supérieure a celle du filé qu'elles
donnent. cela s'explique par le fait gu'au cours d'un test de
résistance certaines fibres glissent les unes par rapport aux
autres sans se rompre. La formule (2.1) nous montre la

dépendance entre la résistance de la fibres et celle du filé.
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-, II-3- Base de la gestion des balles et principes de 1la

composition des mélanges

La production du filé débute avec la matiére brute en balles,
son  succe ou son échec dépend de la qualité des fibres, de leur
prix et deleur adaptabilité. Les producteurs de filés améliorent
leurs Dbénéfices par une sélection et un mélange ciblés de 1la
matiere brute puis, par l'optimisation des réglages des
installations de production. La qualité est assurée simultanément
au moyen d'un systéme de contrdle en préparation et en filature,

ainsi gu'au moyen de sélection de balles a mélanger.

- La gestion des balles [11] consiste en leur choix et ce en
fonction des caractéristiques des fibres, permettant 1'obtention
d'une qualité constante du fil.

Le coton est considéré comme une matiére brute non homogéne.
De ce fait 1les différences de propriétés des fibres peuvent
exister dqns un lot et entre les balles. Chaque balle contribue
au mélange de fibres et, dans une large mesure, & la

détermination des caractéristiques des filés.

Aussi, i1l faut procéder au contrdle en amont des
caractéristiques des fibres des balles. La gestion des balles
permet l'amélioration de la variation incontrélée des
caractéristiques.

Les principales améliorations auxquelles on peut aboutir sont
— La stabilité des caractéristiques du filé.
- L'élimination des écarts dans la qualité.

— La Possibilité de réduction des coiits.

La mise en oeuvre d'une gestion de balles commence par
l'analyse de la situation existante (fig 2.5). Cela consiste a
mesurer et a enregistrer les caractéristiques des fibres de
chaque balle et du mélange final (de préférence au dernier
passage du banc d'étirage), ainsi que les propriétés des filésqui
en résultent et cela durant une période précise. On procéde par
la suite a la constitution de groupes de balles. Cette procédure
complexe dépend des conditions existantes a l'unté ainsi que

du degré de variation de la matiére brute.
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1 2 3 M 3
Détermination Constitution Mélange Mélange optimiaéd
des conditions de groupes de conastant pour atteindre
existantes balles en fonction Les caractéris-—

de leurs caracté- tiques désirédes
ristiquas pour le filé

Fig 2.5 Procédé a suivre avec un systéme de gestion des
balles.

Généralement en filature, on effectue un mélange de plusieurs
balles pour garantir son homogéneité.

La théorie [7] et la pratique ont établit les reégles suivantes de
la composition des mélanges :

1- Il faut mélanger simultanément 18 & 24 balles de coton
prélevées de 6 a 8 lots au minimum

2- On ne mélange que deux ou trois variétés de coton de qualité
voisine.

3- La différence de longueur technique ou staple ne doit pas
dépasser 2 mm. Si le mélange du coton a lieu avec la fibranne
(fibres chimiques), cette différnce est de 6 mm, a condition que
le taux de fibranne dans le mélange ne dépasse pas 30%

4- La différence de finesse (numéro métrique) ne doit pas
dépasser 300 & 800 unités.
5- La différence d'humidité ne doit pas dépasser 2%

6- En cas de mélange de coton de différent degré d'impuretés
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11 faut procéder au nettoyage préalable de celui contenant le
plus.

7- Le mélange doit cofiter le moins cher possible.

8- I1 est souhaitable que le nombre de balles insérées dans le
mélange soit le plus grand que possible pour que 1'influence de

chacune d'elle soit faible sur les propriétés du fil
1I-4 Méthodes de mélange

Les propriétés des fibres différent d'une balle a une autre
et d'un composant & un autre. Le mélange consiste a distribuer
les fibres de différentes propriétés a ‘l'intérieur de chaque
composant et & distribuer les fibres de chaque composant de tout
le mélange de fagon a obtenir un produit de filature régulier
[12]. Il existe deux méthodes de mélange, organisé et non

organisé.

1- Mélange organisé
I1 se fait lors de l'assemblage des flux de produit
- Flux des flocons sur les tabliers mélangeurs ou dans les
conduites pneumatiques.
- nappes sur les cardes
- Méches sur le banc & broches et les continus a filer
- Lors des doublages cycliques dans les trémies des melangeuses
3 action continue et périodique, dans 1le rotor des machines

pneumatiques.

2—- Mélange non organisé

g'effectuant dans les trémiés des chargeuses et des autres
machines & tabliers, & aiguilles et sur les organes ou a lieu la
condensation de la matiére premiére (sur le peignéur des cardes

et les tambours perforés des batteurs).

I1 existe plusieurs sortes de mélange effectués sur différentes

machines de filature :
a)- Sandwich

b)—- Chargeuse peseuse

c)- Mélangeuse a casier
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d)- Brise balle
e)— Multi-mélangeuse
f)- Banc d'étirage

g)- Continu a filer a rotor
I1I-5- Seggrégation des fibres dans la chargeuse mélangeuse

Le mélange de variétés de coton en vue d'obtenir un fil de
propriétés déterminées est possible. Cependant, une seggréation
des fibres peut surgir lorsqu'il y a différence entre les
propriétés des fibres dumélange [13]. Pour éviter cela, 1l est
nécessaire d'alimenter réguliérement les tremies par un mélange
a composition constante.

Le niveau de remplissage de la tremie joue un rdle important
dans la variation de la production de la mélangeuse. Le graphe
(2.6) montre cette dépendance [13]. On constate que la variation
est minimale lorsque la tremie- est remplie au maximum, mais
1'homogeneité du mélange dans ce cas n'est pas assurée.

Pour cela-en recommande généralement un remplissage de 2/3 a
3/4 de la trémie de Feserve qui assure une homogeneité du

mélange et une variation minimale [13].

ASn_ < ASn, < ASn, (2.12);

~

ocu

ASn, variation de la production lorsque le niveau de
remplissage (1/k) de la tremie est a 3/4

ASn, variation de la production lorsque le niveau de
remplissage de la tremie est a 1/2 (2/4).
ASn, : v ariation de la production lorsque le niveau de

remplissage est a 1/4.
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1/x=3/4

1/x=1/2

l1/Kk=1/4

m

>

™

fig (2,6) : Production de la chargeuse mélangeuse en fonction

du niveau de remplissage de la trémie
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CoNCLUSION

N Sur la base des études considérées, nous pouvons tirer les
‘conclusions suivantes

1- pour des raisons économiques et de disponibilité un mélange
doit se composer de lots de balles de coton de diverses origines
se distinguant par les caractéristiques de leurs fibres & savoir
la longueur, la finesse, la résistance et le degré de propreté.

2—- Des variétés de coton peuvent étre mélangées les unes aux
autres en vue d'obtention d'un filé de propriétés déterminées
et de la dimunition du prix moyen de la matiére.

3- Lors de la composition d'un mélange, il faut prendre en
considération le prix de la matieére car la part lui incombant est
de 70% du prix de revient du fil.

4~ L'étude menée par le Professeur Soloviev [8] et relative a
la dépendance entre 1les propriétés des fibres et des filés
présente un grand intérét.

Elle permet de prévoir au préalable les propriétés d'un fil de
coton a partir des caractéristiques des fibres et ce, avant sa
fabrication.

5- Certaines caractéristiques de fibres exercent une influence
sur le fil beaucoup plus forte que d'autres.

Pour la filature classique le rang d'importance s'établit comme
suit : la longueur et son homogéneité, la résistance et le titre
ou 1l'épaisseur.

Pour la filature opend end - la résistance, le titre, la longueur
et en dernier la propreté.

6— La bonne gestion des balles de coton lors de la composition
des mélanges permet certaines améliorations :

- Stabilité des caractéristiques du filé;

- Elimination des écarts dans la qualité

- Possibilité de réduction des colts.

7- Afin d'éviter la ségrégation entre les fibres, lors du
mélange d'une variété de coton avec une autre, il faut alimenter
réguliérement les trémies par un mélange a composition constante.

Le niveau de remplissage joue un rdle primordial et doit étre de

2/3 a 3/4.
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CHAPITRE III
ANALYSE THEORIQUE DES DECHETS DANS LA FILATURE DU COTON

III-1 Catégories de déchets, domaine de leur utilisation et
leur quantité

L'une des difficultés majeures de répartition et de définition
des différents déchets textiles est 1'abs ence de standards
internationaux [14]. Cependant, il existe environ trente notions
de dechets avec dans chacune d'elles deux ou trois sous groupes
mais sans distinction ni référence. Aussi, le négoce de ces
produits s'effectue principalement & l'aide d'échantillons.

Pour simplification, 1les déchets sont classés d'aprés leur

provenances

- de filature

- de tissage

- de bonneterie et de tricotage
- des non tissés

- de la fabrication de tapis

- des textiles usagés ou de récupération

Le dernier groupe se distingue des autres car un surcolt est
crée par leur nettoyage, leur triage ainsi que par 1l'enlévement

des boutons, des boucles et autres avant le traitement.

La quantité et la qualité des déchets formés au cours des
passages technologiques en filature dépendent de la qualité du
coton traité et du produit fini. A titre d'exemple, la
répartition des déchets par groupe é&laborée dans un institut
textile [15] est donnée dans le tableau (3-1) en annexe I ou On
e le groupe de déchets, son type, son numéro et son

eyt 1lir
eut. 11r

utilisation

Les indices physico mécaniques des déchets cités sont
mentionnées dans les tableaux (3-2) de 1l'annexe I. Nous
constatons que la blousse posséde certaines qualités de propreté

meilleures par rapport aux autres types de déchets et par fois
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méme par rapport au coton brut. La longueur des fibres de cette
blousse et leur résistance sont acceptables pour la fabrication

d'un fil cardé.

II1-1-1-* Recommandations préalables pour le recyclage de
déchets

Les déchets enregistrésen filature sont importants (par
exemple en Russie on enregistre annuellement 150.000 a 160.000
tonnes de déchets filables [16]) dont la presque totalité, ne
nécessitant pas de nettoyage préalable, est récupérée [17].

Les études et recherches effectuées dans ce domaine ont permis de

tirer les recommandations suivantes

- Utilisation en mélange des débourrures de chapeaux pour la
fabrication de fil d'épaisseur 34 tex et plus mais rarement pour
celui de 29 tex) [18]. Leur taux ne doit pas dépasser 6% pour le
fil 29 / 36 tex, et peut étre de 10% pour le fil 50 tex.

- Utilisation de la blousse pour la fabrication d'un fil cardé
d'épaisseur 29 tex et plus avec un taux d'incorporation ne
dépassant pas 7% dans le mélange.

- Utilisation de mélange de la blousse et des débourrures de
chapeaux pour la fabrication de fil’d’épaisseur 25 tex et plus
[19], le pourcentage de déchets dans le mélange peut &tre de 20%

avec un traitement préalable

- Utilisation de 1la nouvelle technologie pour le traitement
de 1la Dblousse. Elle est transportée vers un recyclage par
conduite pneumatique, pour la fabrication d'un £fil pouvant
contenir 50% de blousse. Cette technologie de recyclage permet

une réduction de casse de fil de 25% sur la machine BD 200 [20].
- Utilisation dans 1le mélange de 4% de Dblousse et de

débourrures de chapeaux pour la fabrication de fil d'épaisseur

25/72/ tex [21, 22, 23, 24, 25].
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- Utilisation dans le mélange de 20 & 25% de bloussepour la

fabrication des fils d'épaisseur 18,5 tex [26].

- A titre d'exemple, nous donnons dans les tableaux (3 et 4)
de l'annexe I, les caractéristiques des fils fabriqués a partir
d'un mélange contenant 30% de déchets. Nousconstatons que le fil
d'épaisseur 29 tex peut contenir 24% de blousse et qu'il présente

des propriétés acceptables selon la qualité.

Les recherches effectuées & Saint Petersbourg [27] montre
gu'on peut fabriquer un fil d'épaisseur 25 tex sur la machine BD
200 (open end) en utilisant 60 % de blousse de N° 14/16. Ces méme
résultats ont été confirmés & 1'institut de textile d'IVANOVA
[28]. Les caractéristiques du fil fabriqué a partir de cette

composition sont présentées dans le tableau 5 de 1l'annexe I.

- Utilisation de déchet du ler et 2éme groupe voir tableau (3-1)
de 1'annexe I pour la fabrication du fil cardé sur le continu a
filer ordinaire et sur la machine open end (voir tableau 6 de

1'annexe 1I.

- Apport positif de la filature & rotor ou pratiquement tous les
déchets -peuvent &tre traités [29] & condition toute fois d'avoir
subi un nettoyage approndi, une ouverture et un déepoussiérage
convenables de fagon & ce que les rotors puissent travailler a
grand rendement en produisant un fil de qualité.

Comme on le voit 1'incorporation de la blousse dans le mélange

présente un intérét certain.

. ITI-1-2 Fabrication de filés a partir de blousses de la

peigneuse

Les résultats de trois essais effectués a 1l'aide de
1'appareil Shirley Analyser pour des échantillons prélevés de la
nappe alimentaire et du ruban cardé lors de la fabrication des

fils & partir de blousse [30] sont présentés dans le tableau (3-

7) de 1'annexe I.
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Les tableaux (3.8) et (3.9) de 1l'annexe I donnent les
caractéristiques des fils d'épaisseur (71 et 36 tex) (Nm 14 et
18) fabriqués par le procédé open end & partir des blousses de
peigneuse a 100%, et des fils de méme épaisseur réalisés suivant
le procédé classique de filature & partir de mélanges. Nous
remarquons que la régularité ainsi que l'allongement des fils
fabriqués sur '"open end" sont meilleurs que ceux des fils
réalisés sur continus & filer, par contre la résistance a la
rupture est d'environ 13 a 20% inférieure, c'est d'ailleurs cette
caractéristique qui différencie les fils open end et les fils

obtenus sur continu a filer.
3-2- Procédés de récupération et de recyclage des déchets

La récupération c'est 1le rassemblement des déchets et le
recyclage c'est 1l'action de les retravailler dans le but de
séparer les fibres des poussiéres et des impuretés

La premiére économie doit étre réalisée sur la matiere premiére,
sans toute fois négliger 1'influence que celle-ci pourrait avoir
sur le rapport qualité /prix du produit transformé.

La récupération des dechets ainsi que leur recyclage permettent
d'obtenir ce type d'économie. Pour cela il faut

trouver tout d'abord 1l'équilibre de traitement et de nettoyage
de la matiére, qui éliminera le maximum de dechets sans altérer
la fibre. Les déchets primaires sont ensuite
retravaillés afin d'obtenir le maximum de fibres réutilisables

en pur ou en mélange

L'évolution des cours de la matiére ne cesse d'augmenter.
Certains pays, notamment 1'Algérie, confrontés a 1la crise
économique mondiale, doivent encourager toute initiative qui vise
& la réduction des importations en coton. Cette démarche ne peut
réussir que par la mise en place d'une stratégie visant a
encourager la culture du coton et par 1l'utilisation et la

récupération rationnelle de la matiére premiére.
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ITI-2-1 Récupération

La récupération automatique des déchets primaires [31, 32]

doit étre réalisée dans de bonnes conditions techniques et
économiques.

La collecte manuelle, polluante et dangereuse est pratiquement
abandonnée. Elle est remplacée par un systéme de récupération
automatique voir figure (3.1) développé par les constructeurs de

matériels de climatisation.

K _ l |
—
Matiére > Nettoyage_——>( Cardage > Suite
Premiére du cycle
Vente ou
V V Elimination
Récupération > Déchets
des déchets primaires } primaires
L
|
v ]
Recyclage des
déchets primaires
L
\
Produits Secondaires > Balles
By-pass exploitables Centralisé pressees

Fig 3-1 Schéma général de la récupération et du recyclage
des dechets

Les constructeurs [33,34] proposent plusieurs types
d'installation. A titre d'exemple, la firme NEU propose une
installation (fig 3.2) caractérisée par une faible puissance
mais pouvant couvrir 150 points d'aspirations par intermittence
et un point & la fois. Ceci permet de classer les déchets par

qualité.
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ig. 3_2.5chéma de 1 ‘installation de recuperatian des

déchets de NEU couvrant 150 points d'aspiration, par
intermittence et sur un point a la fois.
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III-2-2- Types de recyclages et d'installations

Une installation de recyclage doit étre conforme & chaque
entreprise et doit tenir compte de :
- la quantité des déchets primaires a traiter;
~ la provenance des déchets (sortie d'un silo séparateur,
d'un chariot, d'une installation de recupération automatique,
d'une balle pressée, etc...).
- la production souhaitée

- la qualité recherchée.

I1 existe différents types de recyclages de déchets a savoir
a- le recyclage centralisé : sortie en balles pressées pour une
reintroducttion ultérieure. Ce recyclage permet toutes les
possibilités de réutilisation des produits secondaires en pur ou
en mélange.

b- le By pass ou intégré - Consistant en une reintroduction
directe et automatique sur une ligne de production (en totalité
ou partiellement). Ce type est plus économique que le premier et
convient mieux aux grandes unités de production.

c- unité de travail autonome - consistant en l'alimentation d'une
unité open end qui produit totalement un fil & partir d'un

produit secondaire recyclé.

Actuellement de  par le monde, fonctionnent  plusieurs
installations de recyclage, nous pouvons citer

- L'installation LAROCHE [35] : permettant un recyclage continu
et automatique et peut étre intégrée a n'importe quel type de
filature.

- Les installations MARZOLI (voir fig (3.3)), RIETER [33],
TRUTZSCHLER [33], SUESSEN [36], TEMAFA [37], SCHLAFORST [38], et
FEHRER [39]

La récupération automatique des déchets a permis de franchir la
premiére étape relative & la salubrité et a 1'économie, la
seconde étape qui est le recyclage permet une réduction de coit

de matiére premieére.
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Fig (3.3) : Installation centralisée de Marzoli pour la production et la mise en
balles pressées de voile de cardes a partir des balles des déchets
primaires [35]
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Sur la base des études considérées nous estimons que le recyclage
de déchets de préparation de la filature est rentable dans la
plupart des cas et, chaque producteur sera en mesure de calculer

les économies réalisées,

~III-3 Influence des déchets recyclés sur la qualité du filé

obtenu

L'intérét de tout filateur est de connafitre la proportion de
matiére secondaire a incorporer et son influence sur la qualité

du filé a obtenir.

* Un test effectué sur un fil cardé [40] apres introduction de
matiére secondaire a donné ce qui suit :
- une augmentation du taux d'impuretés dans l'assortiment de 1,0
a 2,7 %;

Un meilleur effet de nettoyage de 1l'assortiment;

| o\©

Un accroissement du taux d'impuretés dans les rubans de 0,05

~

0,14% & la suite d'une introduction de 0 a 20%;

(o113

* Un autre test effectué sur le fil peigné [40] dont les
résultats sont représentés par la figure (3.4) montre que 12% de
fibresconstituant le ruban de carde (de 1'assortiment normal) ont
une longueur inférieure a 12 mm.

Ainsi, le taux de fibres courtes dans le ruban peigné qui était
de 10,5% pour 1l'assortiment normal est passé a 12% aprés
incorporation de la blousse. Ceci confirme la présence de fibres
longues réutilisables dans la matiére secondaire. Ce résultat a

été aussi confirmé par le praticien W. KISTLER [40].

*x Un troisiéme test effectué au rotor (open end) montre la

sensibilité de ce dernier envers les impuretés.

La figure (3.5) montre la corrélation entre les impuretés dans

le ruban et les dépots dans la rainure du rotor.

I1 en résulte que la qualité du fil fabriqué doit étre . évaluer

en fonction du taux de reintroduction des déchets.
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) ez . N, S s .
" III-3.1 Qualité du fil fabriqué aprés incorporation des
déchets

Afin de mieux cerner la question, considérons les résultats
des travaux [40] relatifs a la fabrication de deux fils fins 15
et 20 tex sur continu & filer et d'un troisiéme de 30 tex sur
machine & rotor et ce aprés incorporation d'un certain taux de
déchets.
La figure (3.6) donne 1'influence de 1'incorporation de matieres
recyclées sur 1l'irrégularité du fil fabriqué.
Les fils fins de 15 tex présentent moins de dégradation. La
filature open end, ne réagissant que faiblement aux fibres
courtes, ne présente qu'une faible modification.
Les boutons, les parties faibles et grosses réagissent dans le
méme sens que celuil de l'irrégularité.

Le procédé by-pass pourra étre appliqué sans problemes avec un
taux d'incorporation de déchetsde 2 a 4% a tous les procédés de
filature du point de vue qualité.

Les défauts CLASSIMAT sont plus importants que les parties
grosses et les boutons. Ils doivent étre éliminés au moyen d'un
purgeur de fil et remplacés par des rattaches, sinon le fil

produit risque d'étre déclassé en second choix.

Les mesures effectuées au moyen du pilosimétre type toray mettent
bien en évidence les différences des procédés de filature, mais
n'indiquent aucune influence de 1l'incorporation de la matiére
secondaire.

La résistance a la rupture déterminée a 1l'aide du dynamometre
Uster (fig 3-7) montre gque pour les fils open end
1'incorporation de matiére secondaire a fibres plus courtes
provoque une dégradation a caractere linéaire correspondant
chaque fois & environ la moitié du taux d'incorporation

Pour ce qui est des fils classiques, une incorporation de matiére
secondaire jusqu'a 5% est accéptable et pourrait méme améliorer
la qualité et, qu'a partir de 10% d'incorporation la résistance

reste inchangée [40].
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Des tests sur la tenacité, sur le comportement au lavage et a
l'abrasion effectués sur des tissus n'ont montré aucune
différence significative lors de 1'incorporation de la matiére

recyclée.

L'étude considérée n'a pas révélé les caractéristiques des
déchets recyclés, ce qui ne permettra pas de déterminer avec
exactitude leur taux d'incorporation. De ce fait, une étude
approfondie, tenant compte des caractéristiques des déchets,

s'avére nécessaire.

III-4 Analyse de la qualité des demi-produits et produits
III-4-1 Importance de la qualité.

L'industrie textile éxige que la qualité des produits soit
définie avec précision a tous les niveaux de la transformation.
Cela revient a dire que la qualité de la matiére premiére des
filés et des tissus doit étre bien déterminée et bien gérée.
Une filature compététive doit fabriquer des filés dont la
résistance aura une valeur moyenne conforme aux objectifs

d'utilisation et une valeur reduite du coefficient de variation.

- 11I-4-2 Méthodes et moyens de contrdle de la qualité

a- Matiére premiére

Le contrdle de la matiére premiére est d'une extréme
importance pour la filature. Les propriétés des fibres ont une
influence déterminante sur le fonctionnement des machines de

production, sur la qualité du filé et sur les colts de

fabrication.

Les caractéristiques des fibres sont nombreuses a savoir
- La longueur et la régularité de leur distribution
- La finesse
- La résistance
- L'allongement

- Le pourcentage de déchets
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- Le degré de maturité

o

Ces caractéristigues ont été déterminées au moyen d'appareils

utilisés dans les laboratoires des unités oll les expériences ont

été effectudes.

b~ Ruban cardé, Rubans étirés premier-deuxiéme
passages et méche
Il est connu gu'une irrégularité ayant pris naissance au
niveau d'un passage technologigue ne disparait pas, mais

avgmente le long du procédd de fabrication. Aussi, 11 est

indispensable de la prévenir et de la réduire dans le cas ou elle
surgit. La méthode capacitive est la plus utilisée pour la

détermination de cette caractéristigue.

c- Produits {fils}

Le fil destiné & la fabrication du tissu doit répondre &

certaines exigence

En plus de la régularité de la masse linéique, il deit avoir

=~ La solildité nécessaire : caractérisant sa résistance nécegsaire
pour le tralitement ultérieur et pour 1'usage du produit fini.
Elle se determine par tracticn sur le dynamométre. Lors de son
contrdole on obtlent aussi la valeur de 1'allongement gui est

aussl une caractéristigue d'appréciation du f£il.

- Le meins de défauts possibles {(neps, points gros et fins)
Les boutons agissent plus ou moins défavorablement sur le
processus de filature, Ils donnent un aspect indésirable au fil

et au tissu. Ce gul est a craindre c'est surtout la variation de

la capacité teintorielle gul ne peut &tre corrigée, en partie,

gque par des mesures particuliéres au finissage [1]. Bon nombre

it

de tissus ne peuvent &tre 'alisés 4 partir des fils ayvant trop

de neps et un taux diirrégularité élevée,
Le nombre de neps est déterminé par l'appareil uster gui donne
rar la méme le nombre de points gros et minces.

- La torsion nécessalire



L'adhésion des fibres entre elles assure la tenue des filés.

La torsion appliquée durant le filage a pour but de communiquer
aux fibres la force de pression qui augmente le frottement entres
elles [41]. Tordues, les fibres ne peuvent plus glisser les unes
par rapport aux autres. L'analyse de la dépendance entre la
résistance et la torsion (fig 3-18) montre que 1l'accroissement
de cette derniére augmente la résistance du fil jusqu'a la valeur
critique, aprés cela les fibres se trouvant sur la périphérie se
cassent provoquant ainsi la diminution de 1la résistance du

produit. Le cas contraire est observé pour l'elasticité du fil.

R(N)

Rmax _
N

RO

> T(t/m)

T.cr

Fig 3-8 Courbe de variation de la résistance en
fonction de la torsion

L'augmentation de la torsion provoque le retrecissement du fil
et la diminution de la productivité de travail. Sa diminution
provoque celle de la résistance du fil d'ou, 1'augmentation du
taux de casses du fil et la diminution de la productivité de
travail.

Aussi, le choix d'une torsion optimale et son contrdle régulier

s'avérent indispensable.

Le taux de torsion donné au fil dépend de la longueur technique

des fibres. Il est déterminé par 1l'expression (3-1)
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Te : Densité linéique du fil [Tex]
@ : Coef de torsion du fil, dépendant de la longueur
technique des fibres :
- Si la longueur des fibres est importante dans ce cas la

1

valeur "«" diminue
- Si1 elle est petite, la valeur de "a" augmente, ce qui
permet d'améliorer la torsion du fil et, par conséquent

sa résistance.

I11-4-3 Méthodes statistiques de traitement des résultats

- Estimation des caractéristiques

Pour que les résultats des essais des expériences soient
représentatifs, 11 est nécessaire de déterminer leur nombre et
ce, aprés avoir calculé les erreurs absolue et relative de chaque
caractéristique contrdlée. Deux cas peuvent se présente, pour la

loi normale de distribution.
Si le nombre d'essais est inférieur a 30 (m<30), dans la
pratique d'échantillonnage, on utilise le critére de Student
[42], dans le cas ou ce nombre est supérieur a 30 (m>30), on

utilise 1le critére . de la loi normale.

Caractéristiques Statistiques
Aprés avoir réuni tous les résultats d'analyse, sous forme de
o

tableaux (voir annexe n III )on procéde au calcul des

caractéristiques statistiques moyennes suivantes

1- La moyenne n

—_— 1
_ - 3-1
Y o i=zl Yi ( )
ou
Yi : valeur de la caratéristique contrblée.
m : nombre des essais effectués
2- L'écart type
/fi 1 - oy 2 3-2
S =y m i§1 (yi=y) Sim = 30 ( )



£ (yi-y ) Si m < 30 (3-3)

3- L'elimination des valeurs anormales. Les paramétres
contrdlés peuvent &tre présentés comme un ensemble de valeurs
aleéatoires (par exemple la résistance du fil, la densité linéique
du demi produit et du fil, le taux de torsion du fil etc...).
Cependant, certaines valeurs de 1'ensemble des données
expérimentales peuvent &tre différentes les unes par rapport aux
autres, comme elles peuvent paraltre aussi anormales; leur
€limination est nécessaire, mais seul le test statistique peut en
décider.

Ce dernier consiste en la détermination de 1'écart et de sa

comparaison avec le test tabulaire.

y max - y

Ve max = (3—4);
S
Ymin —_Y—
Ve min = (3‘5),’
S
ou
Y max : valeur maximale a tester
Y min : valeur minimale a tester

Pour les essais textiles Graff et Coll [43] recommandent de
travailler avec un seuil de probabilité P = 95%

En prenant un seuil de signifiquation « = 0,05 = 5% , On peut
tester les valeurs anormales en verifiant si 1'inégalité suivante
est satisfaite

Vc max > Vt
Vc min > Vt

Vt : valeur tabulaire

Dans ce cas les valeurs (ymax) et (ymin) sont exclues du
traitement statistique ultérieur. Aprés cela nous devons répeter
1l'opération pour les valeurs maximales et minimales suivantes et
ainsi de suite.

Si 1'échantillon comporte des valeurs anormales on refait les

calculs statistigues en éliminant celles-ci.

4- Coefficient de variation:
C'est le rapport de 1l'écart type et de la moyenne
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arithmétique exprimé en pourcent. C'est un facteur d'appréciation
de la qualité des demi produits et produit.
S

CcvV = — 100 (%) (3-6)
y

5- Erreur absolue de la moyenne

L'erreur absolue est déterminée au moyen de la formule
suivante [44]

£ =z (3-7)

ou
Z: critére de la loi de distribution normale. si m = 30
on peut utiliser la valeur de Z = 1,96.
Sim < 30 on utilise le critére de student. t[P=0,95, f= ....]

6- Erreur relative de la moyenne
C'est wune caractéristique qui nous permet de vérifier si
l'erreur de 1'échantillon reste inférieure au seuil de
signification de 5% et si la taille de 1'échantillon est

correcte. Elle est déterminée par la formule suivante.

S
S =
€ — 100 (3-8)
y
7- L'intervalle de confiance
La moyenne arithmétique se trouve avec wune certaine
probabilité d'erreur dans un intervalle appelé intervalle de

confiance, déterminé par 1'expression suivante.

v - ¢ < ps<y +¢ (3-9)

8- Nombre estimé des essais pour la moyenne

Le nombre des essais estimé est déterminé par la formule :

CvV
m=t (3-10)

S

9- Estimation de la dépendance physico mécanique des

demi produits et produit

Le but du traitement des données de 1l'expérience est d'obtenir
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le modele mathématique, dont le caractére reflétera la
répartition des données expérimentales, par 1l'estimation des
propriétés des demi produits et produits fabriqués & partir du
mélange de blousse - coton brut. Parmi les méthodes utilisées
nous pouvons citer celles des moindres carrés [45].

La deétermination du coefficient de <corrélation pour
différentes fonctions (linéaire, exponencielle, logarithmique, de
puissance etc...) nous permet d'estimer la meilleure

approximation des données.

10—~ Coefficient de corrélation

Le coefficient de corrélation [46] permet de montrer la
dépendance entre les valeurs obtenues expérimentalement et celles
du modéle mathématique choisi. Lorsque la valeur du coefficient
de corrélation est treés proche de (¥ 1), la corrélation entre les
valeurs etudiées est trés forte et, le modéle mathématique
choisi est adéquat. Le coefficient de corrélation est déterminé

par la formule suivante

¥  YRuY — NYRu. Yu

\ = . (3-11)
/T2 v2 - nwew 2] 5 %2 - n. @2
)/:__ u=1 Ru _J u=1
ou
- g 8
YRu === 3 YRu (3—12)
N u=1
= 1 N
Yu = & I Yu (3-13)

Y rRu : valeur calculée du paramétre d'optimisation

Yu : valeur moyenne obtenu epérimentalement pour chaque

variante

11- Détermination des coefficients du modele mathématique

(reflété par la fonction linéaire

- Méthode des moindres carrés

Ce critére consiste a imposer & ce que la quantité

m
S = Zl('Yﬁ - YRu) ° —> soit minimale (3-14)
u=
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Les valeurs "Yu" sont les valeurs obtenues
expérimentalement

par contre les valeurs "YrRu” sont les mémes valeurs de
la fonction analytique du modéle mathématique choisi.

Cette derniére s'écrit

YRu = bo + bilx (3-15)
Les coefficient "bo" et "bl" sont les inconnues

. ” > N 7 ~v -
La relation "g" s'ecrltugl(Y u - bo - b1 Xu)z——>m1n

N

dy —

d b:)l = _2u§:1 (y u - bo - leu) =0

3 yu L (3-16)
51 - - 22, (Yu - Dbo - p1xu) xu = 0

Aprés transformation de ce systéme d'équation, nous obtenons

le systéme suivant

) N N
boN+ b1 xe=2, Yu (3-17)
N N . N . o
b oZXxu+b1 £ xXu= I Xu.y u
u=1 u=1 u=1

— Ce systéme d'équation (3.17) présente deux inconnues bo et
b1, sa résolution peut se faire, par exemple, par la méthode

de Crammer [47], elle se présente sous la forme suivante

N . N N
Zj XuYu = Z: Yu ? Xu
b1 = u=1 u=1 u=1 (3—18)
N > N
w2y XU T (T EY)
_ N > N . N
1 Yuu§1Xu —u§1XuYuu=1Xu
bo = — (3-19)
N 2 N 2
W, Xuoo- (ungu)

12- Erreur absolue de confiance pour les coefficient de

regression [45]

La variance des coefficients de regression "bo" et "bi1" est

donnee par les relations suivantes
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o
Sz{bo} = —— (3_20)

2
2 ° {YR“ }
S” <bo, = - (3-21)
m I (xu - Xu)®
ou
s° {yRu} : la variance déterminée par la formule suivante
(m - 1) N s? + N- 2 §°
52 1 17 2 1YRu
Yeul = (3-22)
mN - 2

ou

N : nombre des essals proposés

m : nombre des expériences effectuées pour chaque

caractéristique
§j {yu : variance de reproduction de toutes les expériences
’ déterminée par
1 N
s! =— .53 g° (3-23)
2 Yu N ‘u=1 u Yu
Sg {yRu} : variance de 1'adéquation déterminée par
2
. m N .
S2 {YRU} = ]_\ITZ §=1 {Yu - YRu J (3_24—)

Dans ce cas 1les erreurs de confiance absolues, pour les

coefficients sont déterminés d'apres

£ {pi} - s {bi} t {a=0,05 : f =m.N - 2 } (3-25)

f = degré de liberté

Les intervalles de confiance pour les coefficients sont
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1A

He < bo + € {bo} (3-26)

o - ofbe
o = ofon

14-L'intervalle de confiance pour les valeurs du

1A

Pe < b1 + ¢ {b1} (3-27)

parametre d'optimisation "YRu"
L'intervalle de confiance est un paraméetre qui permet
d'affirmer avec une certaine probabilité d'erreur que la moyenne

arithmétique ou la dispersion se situe dans un intervalle appelé

intervalle de confiance.

L'intervalle de confiance pour les valeurs du paramétre

d'optimisation (YRu) est déterminé par

£4 YRu =S{YRu}.t[az0,0S;F=N.m—2](3.28)
ot : €9YRup : l'erreur absolue de paramétre d'optimisation

S{Yru, : ecart type du paramétre d'optimisation

S{YRU} _ }//s2 {bo} + sz{m} (Xu - Xu)?® (3-29)

YRu — E{YRU} £ pr YRu £ YRu + E{YRU} (3-30)

oid : pr : intervalle de confiance du paramétre

d'optimisation
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Conclusion

Les études considérées montrent que la réutilisation des déchets
offre une meilleure rentabilité & la filature contonniére et
permettent de tirer les conclusions suivantes :

- Compte tenu de la rareté et du prix élevé du coton brut,
la tendance est & l'utilisation des fibres récupérées. Ceci est
surtout valable pour la filature & rotor permettant de traiter
la matiére dont la différence des longueurs des fibres peut étre
importante.

- Un taux élevé de déchets peut étre réutilisé dans la
filature classique pour la fabrication du fil cardé ce qui permet
un gain notable et une amélioration de la gamme de filage.

- Les blousses ou déchets de la peigneuse présentent un
grand intérét pour la fabrication de fils cardeés.

- Les méthodes de récupération et de traitement des déchets
4 incorporer dans le mélange doivent tenir compte des
particularités de 1'utilisation ou de 1'exploitation des produits
finis.

- La qualité du fil fabriqué doit étre & évaluer en fonction
du taux d'incorporation des déchets.

- Aprés incorporation du méme taux de déchets au mélange,
les fils fins obtenus présentent moins de dégradation de la
régularité que les gros par rapport au mélange 100% coton.

- Le procédé de recyclage by-pass peut étre appliqué sans
problémes avec un taux d'incorporation de déchets de 2 a 4% a
tous les procédés de filature. Cependant, les défauts CLASSIMAT
sont cependant plus importants que les parties grosses et les
boutons. D'ou la nécessité d'installer des purgeurs de fils.

- pour les fils classiques une incorporation de 5% de
matiéres secondaires est acceptable.

- Les études considérées n'ont pas pris en considération les
caractéristiques des déchets ce qui ne permet pas de déterminer
avec exactitude leur taux d4'incorporation.

- Les propriétés des fibres exercent une influence
déterminante sur le fonctionnement des machines, sur la gqualité
du fil et sur les colits de fabrication. Aussi, elles doivent étre

bien définies dans chaque cas de mélange.
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- La qualité des demi-produits influe considérablement sur
celle des produits finis aussi, le contrdle de la régularité des
rubans cardés, étirés premier-deuxieme passages et de la méche
s'avére indispensable.

- Le traitement des résultats d'avantage de toutes les
caractéristiques de la matiére premiére, des demi produits et
produits finis doit s'effectuer a 1l'aide de méthodes modernes

telles les méthodes statistiques.
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CHAPITRE IV

Partie Expérimentale

Sur la base des études théoriques considéréeset, a l'aide des méthodes et de moyens
énumérés, nous avons arrété la méthodologie expérimentale nous permettant de fabriquer un
fil cardé a partir du mélange coton/blousse et d'évaluer sa qualité.

Les expériences ont été effectuées au niveau des complexes Cotitex Sebdou sur le mélange
coton/blousse syriens et Cotitex DBK sur le mélange coton américain/blousse malienne.
Pour confirmation des résultats obtenus, un troisiéme mélange coton/blousse espagnols a €te
considére.

Aprés avoir procédé aux analyses des différentes matiéres entrant dans les différents
mélanges et choisi au préalable le mélange nous avons élaboré le plan des expériences.

IV.1 Caractéristiques de la mafiére premiére

Compte tenu des études effectuées précédemment, les caractéristiques de la matiére

premiére devont faire 'objet d'analyse sont :
IV.1.1- La longueur des fibres

Elle exerce une influence sur la torsion, sur la résistance et sur l'irrégularité du
produit fabriqué. Des fibres de longueur réguliére permettent un réglage précis des
écartements aux différents passages technologiques et contribuent a I'amélioration de la
régularité et de la solidité du produit. D'ailleurs la classification des fibres se fait selon leur
longueur comme suit [48] :

-Fibres longue soie: 33-45mm
-Fibres moyenne soie: 24-32mm

-Fibres courtes <24mm
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['analyse a été réalisé sur le dispositif appelé "Almeter" [49].
IV.1.2- Finesse des fibres

La finesse des fibres caractérisée par la valeur micronaire est déterminée a laide de
l'appareil appelé Fibronaire.
La détermination de cette valeur est basée sur deux étapes: on préléve un échantillon dont le
poids varie de (3,0 a 3,3gr) mesuré a l'aide d'une balance électronique. Cet €chantillon est
ensuite introduit dans lappareil Fibronaire, qui mesure la valeur du micronaire
correspondant a la perte de pression mesurée au passage d'un flux d'air, détermin€ a travers
une masse de fibres spécifique, se trouvant dans une chambre de mesure aux dimensions

bien définies. La valeur micronaire est indiquée selon une échelle dite "échelle micronaire”,

[50].
IV.1.3- Propreté de la matiére

La non propreté de la matiére peut étre un obstacle dans la filature classique
destinée a produire un fil de qualité. Le nombre de points de nettoyage dans le processus
technologique, la vitesse des organes de travail et autres dépendent de la teneur en impuretes
de la matiére premiére. La valeur de cette derniere est déterminée par l'appareil appele le

"trash selector”.
IV.1.4- Solidité des fibres.
1- Charge de rupture et allongement
Les propriétés mécaniques des fibres constituent leur capacité de s'opposer a l'action

des forces qui leurs sont appliquées. Les fibres textiles subissent l'action de différentes

charges lors des traitements mécaniques en filature et en tissage. Les propriétés mécaniques
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des fils et des tissus dépendent de celles des fibres. Pour caractériser la résistance des fibres a

l'extension on utilise la charge de rupture, I'allongement a la rupture et la ténacité.

La charge de rupture est déterminée par la méthode de la fibre isolée a l'aide de 'appareil

"Fafegraf" dynamométre antomatique uster. Les résultats des essais effectués sur le coton

syrien et 1a blousse sont données en annexe 1.

2- Résistance a la flexion

La résistance a la flexion a une grande importante pour les fibres textiles qui sont

sournises souvent a l'action répétée de la flexion lors de leur traitement et de leur exploitation.

Pour déterminer la résistance 4 la flexion, des essais ont été effectués sur l'appareil "SINUS"

sur le coton et sur la blousse. Les résultats bruts sont présentés en annexe n° 1, tandis que les

résultats moyens des essais de la charge de rupture et du nombre de cycles a la flexion sont

presentés dans la tableau (4.1).

IV-2 Analyse de la matiére premiére

IV-2-1 coton et blousse syriens du complexe textile de Sebdou

Les Caractéristiques moyennes des fibres sont présentées dans le tableau (4.1) :

Caractéristiques moyennes des fibres

Tableau (4.1).

Matiere premiére

, ) o Coton Blousse
Caractéristique contrdlée Syrlen
Longueur effective, om 20,5 12,9
Coefficient de variation, $% 37,0 51,6
Longueur technique, mm 31,3 29,2
Micronaire, [ugr/inch] 4,8 5,1
Numéro métrique, m/gr 5104 4804
Charge de rupture, CN 4,82 3,48
Allongement a la rupture, % 6,55 5,03
Ténacité, CN/tex 23,15 17,81
Nombre de cycles a la flexion 22469 14531
Pourcentage dfimpuretés % 4,04 2,8




L'analyse comparative des Caractéristiques des fibres nous montre la différence entre ces
deux matieres. Nous constatons que le coton syrien est plus régulier selon la longueur des

fibres que la blousse.

Le pourcentage d'impuretés dans la blousse est nettement inférieur ce qui nécessite moins
d'opérations de nettoyage et méme d'ouvraison, vu l'état non comprimé de la mati¢re. La
diminutior: de la longueur technique et de la charge de rupture de la blousse par rapport au
coton est respectivement de l'ordre de 6,7% et 28%, Ce qui montre que la-blousse est moins

résistante que le coton.

Il est nécessaire de connaitre le taux de fibres courtes pour pouvoir produire des filés
avantageux, surtout dans des titrages fins. Il est bien connu que des proportions élevées de
fibres courtes se traduisent par de mauvais résultats en filature, comme par exemple une
pilosité élevée et unemauvaise marche aux stades suivants.

Le coton syrien et la blousse contiennent un taux important de fibres courtes, leur mélange
est possible mais-le titrage du fil a fabriquer et le pourcentage d'incorporation de la blousse
reste a déterminer par expériences dans le milieu industriel, ce qui est le but de notre

recherche.

IV-2-2- Coton Américain et blousse malienne du complexe textile de Draa

Ben-Khedda.
La matiére premiére utilisée au complexe textile au cours de la réalisation de nos

expériences est le coton Américain et la blousse malienne. Les Caractéristiques moyennes

sont présentées dans le tableau.(4.2).
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Caractéristiques des fibres Tableau (4.2)

Type de coton Américain|Malien Rlousse
Parametres v-8-A ﬁglgggon
Micromaire [Wgr/inch] 4,5 3,9
Numéro métrique [m/gr] 5644,4 6512, 8
Ténacité CN/tex 17,2 15,8
Charge de rupture CN 3,05 2,42
Allongement relatif [%] 7 6
Pourcentage relatif [%] 2,08 2,10
Longueur effective [mm] 17,8 19,4 13,5
Coefficient dgvvgriation 50,1 47,2 54,6
Longueur modale [mm] 21 24 17,5
Longueur stapple [mm] 23,1 26,4 18,25
% de fibres < 15 mm [%] 42,4 37,5 68,1
% de fibres > 25 mm [%] 24,1 30,2 8,6

Les deux types de coton Américain et malien possédent certaines différences dans la finesse,
dans l'allongement ect... Le coton Américain posséde une ténacité et un allongement plus
grand. D'apres la distribution des longueurs, le coton malien est régulier, les longueurs
moyennes staples et modales sont nettement supérieures a celle du coton américain. Le
pourcentage de fibres dont la longueur est supéricure a 20 mm est de 37% pour le coton
malien et de 42% pour le coton Américain.

La longueur staple de la blousse est de 8,25 mm et le pourcentage de fibres dont la longueur

est inférieure a 15 mm est de 32% .

Compte tenu des caractéristiques qu'elle présente, la blousse du coton malien est de bonne
qualité et contient un grand pourcentage de fibres filables d'ou la possibilité de son recyclage

pour la fabrication de gros fils.



IV-3- Choix prealable du mélange (coton et blousse syriens)

Une connaissance insuffisante des relations entre les Caractéristiques des fibres et du fil
conduit 4 des incertitudes quant a l'achat de la matiére premiére. Cependant, si un acheteur
de matiére connait exactement les Caractéristiques exigées et les tolérances admissibles, il
pourra disposer pour son choix d'une plus large sélection de coton. La formule (2.1) nous
permet de vérifier le choix du mélange par la détermination de la solidité du fil a partir des
Caractéristiques des fibres avec lesquelles il est composé. Le tableau (4.3) représente les
valeurs moyennes des Caractéristiques des fibres du mélange coton et blousse syriens selon

neuf (09) variantes proposées de mélange.

Caractéristiques moyennes du mélange coton et blousse syriens

Tableau (4-3)

Variants Mélange| 100%

(@]

95%C 90 3C g8%C 75%C 65%C 50%C 35%C 25%C
L 5%b 10%b 15%b 25%hb 35%b 50%b 65%h 75%b
Caractéristiques
moyennes

Lomgueur technicue|31,3 1,20 31,09 ]30,99 |30,78 |30,57 |30,25 129,94 29,72
mm
Charge de rupture

4,82 |a,75 |4,68 4,62 14,49 4,35 | 4,16 | 3,96 | 3,82
0,210 {0,209 |0,208 {0,207 |G,205 |0,203 |0,200 |0,197 [0,195
2,95 |22,74 |22,53 |22,32 |22,32 |21,89 |21,45 |20,78 |19,602

Nm 12 (83tex) 112 112 112 112 112 112 112 112 112
(35,4) ] (35,4) | (35,4)|(35,4)|(35,4) | (35,4)|(35,4)](35,4) (35, 4)
Nm 17 (59tex) 110 110 110 110 110 110 110 115 115
(34,8) 34,8 34,8 34,8 34,8 34,8 34,8 |(36,4)|(36,4)
Nm 28 (3%tex) 120 120 120 123 123 123 123 127 127
(37,91 11(37,9) | (37,9)|(38,9) | (38,9)|(38,9) | (38,9) ] (40,9) | (40, 3)
Nm 34 (Z29tex) 124 124 124 126 126 126 126 130 130

(39,2)|(39,2)|(39,2)|(39,8) | (39,2)](39,2)|(39,2) ]| (41,2) | {41,2)
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IV-3-1 - Résultats de la ténacité des fils

Les résultats déterminés par la formule (2-1) de Soloviev pour les fils selon les
variantes proposées sont présentes dans les tableaux ci dessous (4.4)
Les résuitats de la charge de rupture relative déterminés par la formule expérimentale [2.1]
et leur comparaisons avec ceux du standard [51] nous montrent la possibilité de fabrication
des fils a partir du mélange coton et blousse syriens. Cependant, les fils de densité linéique
83 et 59 tex ne peuvent contenir dans leur mélange un taux de 75 % de blousse.
- Le fil de densité linéique 36 tex peut étre fabriqué a partir de ce mélange mais le taux de
blousse ne doit pas dépasser 50 %
- Le fil de densité linéique 29 tex ne doit pas contenir dans son mélange un taux de blousse
dépassant 35 % .
Nous constatons d'aprés ces résultats, que plus les titrages des fils sont fins plus le taux de
blousse dans le mélange doit diminuer. Par conséquent, le mélange du coton et de la blousse

ne sont pas indiqués pour l'obtention des fils a titrages fins.

- Caractéristiques des fils Tableau (4.4)

Mélange 100%c|95%C |90 %c| g9%c| 75%C| 65%C| 50%C| 35%C| 25%C
5%b 10%b 152b| 25%b| 35%b| 50%b| 65%b| 75%b

Paramétre déterminé
pour le f1l de
densité linelque

1) 83 tex ]
* Ténacité CN/tex 13,26 113,17{13,07|12,98112,79)12,5%9)11,27 11,94111,70
Coef de variation 9,45 9,43{ 9,42] 9,41|9,39 {9,37 |9,34 |9,31 |9.,28

Indice de gualité 1,40 1,40 |1,39 |1,38 |1,36 (1,34 1,31 |1,28 1,26

** TSO - TSt 1,86 1,77 |1,65 |1,58 |1,39 1,15 0,83 0,5 0,3
2) 59 tex
* Ténacité CN/tex 12,61 [12,53|12,45(|12,37{12,19|12,10(11,7411,44|11,36
Coef de variation 10,27 {10,26}10,24{10,23]10,21]20,18]10,15|10,11 10,08
Indice de gualité 1,23 1,22 {1,22 {1,20 |1,19 |1,18 |1,16 |1,13 |2,13
** TSO - TSt 0,17 1,13 (1,05 |[0,97 |0,7¢9 0,7 0,34 0 0,08
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Suite du Tableau (4.4)

o
@]

[S23N+]
oo (n
O o0

Mélange 100

@]
=0
o oo
[N ®!
NSRS

wen

oo i@

C| 65%C| 50%C| 35%C
b| 35%b| 50%Db b

e)e]
oo

T oo
~I0D
wn
@ o0
oM

Paramétre déterminé
pour le fil de
densité linelgue

3) 36 tex

* Ténacité CN/tex |12,32 |12,23|12,14|12,04|11,85|11,65|11,33|11,22(10,67

coef de variation |11,74 |11,73|11,71|11,70|11,66|11,63|11,59}11,24}11,50
Indice de gualité |1,048 |1,042|1,035{1,029]1,01 |1,00 |0,98 |0,99 |0,927

*x TS0 - TSt 0,62 |o,53 |o,44 |0,34 |0,15 |-0,05(-0,37|-0,58{-1,03

4y 29 tex
* Ténacité CN/tex [11,94 |11,85|11,76|11,46|11,48|11,28)11,11110,55110,26
Coef de variation |12,52 |12,50|12,48|12,46{12,43|12,39|12,34{12,28(12,24
indice de gualité 0,95 0,94 |0,942]0,935/0,92 |0,91 0,90 |0,85 |C,84

** TS50 - T

2]

T 0,24 ,15 |¢c,06 |-0,04]-0,22]-0,42{-0,59]-1,15}-1,44

* Ténacité déterminée par la formule (2.1)
** Différence entre la\ténacité déterminée et celle standard.

C: Coton b: Blousse -
IV-4 Déroulement des expériences et équipement utilisé

IV-4-1- Au niveau du complexe Cotitex de Sebdou
L'équipement installé au complexe textile de Sebdou est de firmes TRUTZSCHLER

et ZINSER.

- Plan des expériences

Le programme consiste a situer le travail et les conditions de réalisation des expériences.
Nous avons pour but d'analyser les demi-produits et les produits finis fabriqués a partir du
mélange coton et blousse de la peigneuse en utilisant la chaine de l'unité aprés avoir réuni

toute les conditions favorables.

On a traité le coton 100 % syrien selon les différents passages du processus technologique

de la filature cardée.
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La quaniité des demi produits et du produit fini pour chaque passage technologique est

présentée dans le tableau (4.5).

- Quantité de demi produits pour chaque passage

Tableau (4.5)

:{Carde |Banc Banc banc & |[Continu a
d*étirage|d'étirage broches filer
rassage I|passage II
8 pots| 8 pots 10 pots 20 |5 fuseaux pour
bobinesile Nm 12
5 fuseaux pour
le Nm 17
5 fuseaux pour
le Nm 28

5 fuseaux p

le Nm 34

- Variantes de mélange proposées

Différents taux de blousse ont été injectés dans le mélange avec le coton selon les variantes

présentées dans le tableau (4.6)

* vapantes du mélange coton/blousse syriens

Tableau (4.6)

Pourcentage des matieres

R Coton_brut Blousse
Varlantes % 5
I 100 0
oI 95 5
17T 90 10
IV 85 15
v 75 25
V1 65 35
VII 50 50
VIII 35 65
IX 25 75
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IV-4-1-1. Contréle des demi-produits.

- Appareils utilisés et caractéristiques controlées
Les caractéristiques controlées des demi-produits et produits sont présentées dans le tableau
4.7):

*Caractéristiques controlées et appareils utilisés

Tableau (4-7)

Caractéristique controlee des |Appareil utilisé |Unite.
demi IWGULtS et du produit textile

1{Rupan cardé, Ruban &tiré
premier passage et deuxiéme,

meches.
- |Numéro métrigue Dévidoir, balance|Sebdou
-|Taux d"rregulirltu Bloc uster "
-|Variation de la longueur des|Almeter Akbou
fibres
2 |Fil
- |Numéro metrigue Dévidolir pour Sebdou
echevette et
o . balance
- |Résistance, coefficlent Dynamometre uster "

] de variation
- |Allongement, coefficient de |Dynamcmetre uster
veriation
- |Teux d'irrégularité Bloc uster
- |Nompbre de neps " "
- |ncmbre de polnts gros
- |nombrz de points fins . X
- |Taeux de torsion Torsiometre

" " "
" 1" "

IV-4-1-2- Estimation des caractéristiques statistiques
Aprés l'étude de la variante réelle de 'unité (mélange 100 % de coton syrien), un

certain nombre d'essais a été proposé (colonne 1 du tableau 4.8) pour la détermination des

caractéristiques des demi-produits et produits.
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Caractérisiques statistiques

Tableau (4-8)

N° de case 1 2 3 4 5 6
N° de case _ _ nombre d'essais
carctérist. nomb; £ s y-€ =S p = yie
ti i .
statistique e:s 5 =23l & =53
Caractér.
contrdlée
1 Nm [m/gr]
-3
Ruban cardé 100 | 2,215.1__|1,064[0,201< yu = 0,205 28 5
Ruban étiré {100 | 1,064.1 [0,46 [0,227< n S 0,230 5 1
Ip -3
Ruban étiré {100 4,142.1 1,9540,207< n <0,216 10 2
IIp
Méche Nm 25 0,019 1,94 10,959< n < 0,997 25 4
Fil de Nm:
Nm 12 25 0,502 4,1 11,83< n < 12,85 105 17
(83 tex)
Nm 17 25 0,819 4.9 14,50< n <15,86 150 25
{(59tex)
Nm 28 25 1,296 5,096 ]26,65< n <26,66 162 25
{36tex)
Nm 34 125 0,847 2,689130,67< n <32,37 45 7
{29tex)
2 Torsion
du filde!
Nm 12 25 4,31 1,165 (365,69< n <374,31 9 1,35
(83 tex)
Nm 17 25 5,718 1,265 (446 ,28< u < 457,72 10 2
(59tex)
Nm 28 25 10,38 1,62 }630= pn < 650 16 3
(36tex)
Nm 34 25 48,57 6,9 654< n <751,57 298 48
(29tex)
3 Résistance
du filde:
Nm 12 100 20,26 1,909]1041,02 <p <1081,54 100 15
(83 tex)
Nm 17 100 12,24 1,506} 800,67< n < 725,15 57 10
{59tex)
Nm 28 100 5,548 1,072} 511,78< n < 522,87 29 5
{36tex)
Nm 34 100 3,447 0,842 | 402,863< pn < 403,76 18 3
(29tex)
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Par la suite on a procédé au calcul des caractéristiques statistiques en utilisant les formules

données au chapitre III et qui cocernent :

1- Les valeurs moyennes des caractéristiques.
2- L'erreur absolue de la moyenne.
3- L'erreur relative de la moyenne.

4- [ 'intervalle de confiance.

Les valeurs des erreurs absolues et relatives de la moyenne et l'intervalle de confiance sont

respectivement présentés dans les colonnes (2,3,4) du tableau (4.8).

Pour des erreurs relatives de la moyenne égale 4 2 % et 5 % , représentées dans les colonnes
(5 et 6) du tableau (4.8), nous avons procédé aucalcul respectif du nombre d'essais.

Les valeurs des caractéristiques statistiques déterminées, nous indiquent la valeur estimee
du nombre des essais pour la détermination des caractéristiquesde la qualité¢ des demi
produits et produits. Nous jugeons que, pour une erreur relative variant de 0,40 4 5 % le

nombre d'essais estimé est celui présenté dans le tableau (4.9).
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Control et nombre d'essais effectues sur les demi produit et produita

Tableau (4-9)

Genre de controle| numéro matrique Dynamometre Uster
Coefficient de variat |
Erreur admessible Charge de| Allo t de u.-.ﬂm_——:r nperfections ws:.oﬂga} Torsiometre
Processus et ruplure rela ure 8
demi produit -CV X cVx x
C 100 - - - 1 essais - Pour une seule -
a...._ﬁ-.«.mplm d'un sur 128 M/L machine
E 100 - - - 1 essais - Pour ue -
-ha-n. ) dun sur 125 M/L pow Pot shag
Ruben & (chaque po
[ Etirege 10 - - - 1 sur - Pour chaque -
Hleme passage de 5 125 pour pot
chaque pot
Banc Mpaches 5 de - - - 1 essais pour - ur chaque -
Meche Soﬂ-wuun chaque vﬂ.ﬁo wu!!_ ?
chaque bobine au total §
d’ou 25 essais au sur So:\woilj
total P
Comtinu a filer 5 echevettes 100 essais 100 essais] 100 essais 1 essais pour ur chague $ esszis pour
Fil de 100 chaque U] au chaque
m i S
s
e RN

* M/L : metre lineaire
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IV-4-2- Au niveau du complexe Cotitex de Driaa Ben Khedda

- Procédé de fabrication de la filature cardée.

Les fils a fabriquer a partir du mélange blousse malienne et coton américain ont été réalisés
dans la filature I et II selon le procédé cardé. L'équipement utilisé est de firmes
INGOLSTADT et PLATT

La quantit¢ des demi-produits et produits finis pour chaque passage technologique est
présentée dans le tableau (4.10) :

Quantité de demi-produit pour chaque passages. Tableau (4.10)

Passages Installation|Batteur Carde |[Banc d' |Banc a Continu a
RBattage (Kg} étirage |broches filer
Quantités 100 2 nap- 4 pots |8 pots 8 bobines| 8 fuseaux
pes

- Variantes de mélange proposées.
Des quantités progressives de blousses de la peigneuse ont été introduites dans le mélange

selon le plan suivant pour la réalisation des fils de finesse 14m/gr (72 tex); 20m/gr (50tex),
34m/gr (29tex).

Variantes du mélange Tableau (4.11)
M&lange Coton Américain |Blousse Malienne
NG % % |
Variante
I 100 0
IT 95 5
III 85 15
v 75 25
v 65 35
VI 55 45
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IV-4-2-1- Contréle de la qualité des demi-produits et produits

Appareils utilisés et caractéristiques controlées:

Les appareils utilisés et les caractéristiques des demi- produits et produits sont

présentés dans le tableau (4.12) ci-dessous:

* Caractéristiques contrélées et moyens utilisés

Tableau (4.12)

N°® |Demi produits, produits __ Apparseil utilisé Unité
et caractéristigue contrdlée Textile
1 [Nappe,
Numerc metrigue Nagpe metre, D.B.K
balance
2 |Ruban cardé, étiré "
remier et deuxiéme passage,
léche
- Numéro métrique = Dévidoir, balance "
Taux d'irrégularité Bloc uster
3 |Fil
Numéro metrique Dévidolr pour "
Aottt 2 l e
ecnevette, Lpailance
Résistance Dynamométre uster "
Tcocrsion Torsiometre INIM
Teux d'irrégularité Chaine uster

- Nombre d'essais pour le contrdle de 1a qualité des demi-produits et produit:

Les paramétres contrdlés, le nombre d'essais et la longueur des échantillons sont indiqués

dans le Tableau (4.13) suivant:
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Controle et nombre estimé des essais

Tableau (4-13)

Genre de J Dynomometre Uster - Chamne uster
controle Ng‘xgero - =TI - Toguo;nem et -
métrigue charge de men weigle Irregularite ectiop e
processuss CV?? rupui':e relatif CV% (!V;.l U% M;r-m
Ba e - - — - - -
(Nmﬁ d'un
z“udqe 5 essais - - -_ ie sur - Pour chaque
Ruban) de 3 yards 125 M/L machine
Etimage 5 essais - - - 1 essais sur - Pour chaque
Ruban etiriel et I | de 5 yards 125 M/L passage ¢
passage chg chaque tete
B.A.B (meche) 5 emﬁa de - - y - 1e de - Pour une broche
oM 125 M/L de chague machine
CAF (Fil 3 echevettes B0 e de} B0 - essais 4 essais 4 essais Pour un fuseau
| (Pl de 109,203 M j1/2 l’f lm de 1/2 M/L | sur 250M/L }sur 250 | ae chaque machine
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Conclusion
- Le coton et la blousse syriens contiennent un taux important de fibres courtes, leur

mélange est possible mais le titrage du fil a fabriquer et le pourcentage de la blousse reste a

déterminer.

- La blousse du coton malien est de bonne qualité et contient un certain pourcentage de
fibres filables d'ou la possibilté de son recyclage pour la fabrication de gros fils.

- Les fils d'épaisseur 83 et 59 tex ne doivent pas contenir dans leur mélange un taux de
blousse dépassant 75%

- Le fil d'épaisseur 36 tex peut étre fabriqué a partir du mélange coton/blousse syrens, mais
le taux de blousse ne doit pas dépasser 50%

- Le fil d'épaisseur 29 tex ne doit pas contenir dans le mélange un taux de blousse dépassant
35% N _

- Plus les finesses des fils sont grandes plus le taux de blousse dans le mélange doit €tre

réduit. Aussi, les mélanges coton/blousse ne sont pas indiqués pour la fabrication des fils

finsT— )
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CHAPITRE V
RESULTATS DES EXPERIENCES

Les résultats expérimentaux concernent le taux optimal de blousse a incorporer dans les
mélanges avec le coton brut dans la filature cardée. Ce taux doit répondre dans chaque cas
aux exigences de qualité des demi-produits et produits finis.

Pour se faire, plusieurs variantes de mélange ont €té proposées et réalisées, d'une part avec
le coton/blousse syriens, le coton américain/blousse malienne et, d'autre part pour la

confirmation des résultats avec le coton/blousse espagnols.

V-1- Pour le mélange coton et blousse syriens

V-1-1- Résultats d'analyse des demi-produits

Du banc d'étirage au continu a filer l'irrégularité d'etirage augmente durant le
traitement. La construction du train d'étirage, le choix des écartements, de la préssion ainsi
que la répartition des fibres selon leurs longueurs s'averent importants.

Des échantillons ont ét€ prélevés aprés chaque passage technologique et analysés sur
l'appareil "Almeter”. Les résultats de variation de la longueur des fibres en fonction du taux
de blousse incorporée dans le mélange sont mentionnés dans le tableau (5.1) et représentées

graphiquement par les figures (5.1) et (5.2).
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* Variation de la longueur des fibres aprés chaque passage technologique en fonction
du pourcentage de blousse incoporée dans le mélange

Tableau (5-1)

Zemi-produits Pourcentage de blousse dans le melange
100% 5% 10% 15% 25% S0% 65% |75%
coton b b b b b b be;

[

1) Ruban card

Longueur technique (mm] 30,6 30,5 - 29,41 28,6128,1}27,6 127,5
Longusur moyenne [mm] 16 15,5 - 14,3} 13,6 12,6} 12,1 12,7
Coefficient de variation ¥4 46,4 46,9 - 49,6} 50,4 153,5152,9 150,3

2) Ruban étiré ler passagd

Longueur technique [mm] 33,1 32,91 32 32 31,31 31 29,7 129,1
Longueur moyenne [mm] 20 18,3 17,5 [17,2] 16,3 15,7 | 14,1 13,6
Coefficient de variation 4 36,7 41,81 43 44,5 45,1 §48,2 | 48,8 |50,6

3)Ruban étiré 2éme passagqg

(@)

Longueur technique [mm] 33,5 33,41 33,0 |32,5]| 32,4 (32,2} 31, 30,6
Longueur moyenne [mm] 20,6 19,21} 18,2 {18,5] 18,2 17,61 15,5 15,1
Coefficlent de variation 4 34,1 41,0 42,6 }41,9] 41,4 43,0 48,6 |48,1

4) Meche

Longueur technique [mm] 34,4 34,1) 34,4 |33,5] 32,6132,01]32,4 |31
Longueur moyenne [mm] 20,3 120,7 19,9 {19,5| 18,5 16,8}15,4 |15,1
Coefficient de variation ﬁ 36,9 35,7 38,1 |38,11 38,1 40,9} 45,6 |49,5

* Taux de diminution de la longueur des fibres en fonction du taux de blousse

incorporée pour chaque passage technologique

Tableau (5.2)
4 % de blousse incorporé#loo% 5% 10% 15% 25% 50%] 65% |75%
ds le mélange coton| b b b b b b b
Longueur technigque pour
chague passage
Paban cardé 30,0 0,32 - 3,92 6,53|8,16} 9,8 (10,13
Riban &tiré ler passage 33,1 {0,8 3,3213,32 5,431¢6,34110,27)12,08
Ruiban étiré Zeme passage 33,5 0,29 1,49l 2,98| 3,28(3,88| 7,46 8,65
Mache 34,4 0,87] 0 2,61| 5,6216,97] 5,81 2,88
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Fig 5.1a

Ruban Cardé

Fig 5.1b
Ruban Etiré passage |

70 Lorg tachniaue (mm): GV % 70 Long technique {mm}: GV %
@5‘» 65 -
55 | 55t
50 f T 50 F
45 F 45 -
A0 40
Risllx 35'&
30T 30 ————
25+ o5+
20 - 20 |-
15 15
16 10
5 sk
o — : 0 —
o o 20 30 40 50 60 70 80 20 100 0] 10 20 30 40 50 60 70 80 90 00
Blousse % _ Biousse %
Fig 5.1c Fig 6.1d
Ruban Etiré passage |l Méche
Leng technigue (mMmL_CV % Long tachnique {mm): CV %
70 70
85 - 65
60 6ot
55} 55
50t 50 -
45 45 -
40 40 -
55 e
———
S0} 30+ —
25 - 25
20 20
15 15
10 10
5¢ o 5
o] ! : L L L L L ] : . : . - - : ! L
Q o 20 30 40 50 60 YO 80 S0 100 6] 10 20 30 40 50 6C 70 BO 90 00
Blousse % Blousse %
Fig 5.1 Variation de la longueur des fibres et du CV % en fonction

du % de blousse selon les passages technologiques
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Fig 56.2a

Coton 100%

Long tecnriaus (mm): CV %

Fig 5.2b

95% ¢ + 5% b

Long teghnique {mm}: CV %

?'Q%w 70 j
f,‘;bf 65 F l
vfﬂ# 60 I‘
ST 55 | ‘
50+ 50F
a5k 45
0k 40F \\
35 F 35
30 F /_'_-—_“ 30 .’/
25 F 26 »
zot 20 F

15 16

10+ 10

st 5F

s e = e

"“ RC REI REII Méche ! - RC REI REII Meéche
Fig 56.2¢ Fig 5.2d

90% ¢ + 10% b

Long tecrr:qus (mm): CV %

85% c +15% b

Long technique {(mm): CV %

70 70
65 | o5 L
60 60
55 55 L
50 50
ash a5 F \.\
a0 \'\. 40
35 .
s0f —— a0t /d/_.
25 |- 25 |-
20t 0l
15 15
101 10+
5t 51
S . S
' ke REI REN  Miche | ' RC REI  REI  Miche

Fig 5.2 : Modif. des parametres de longueur et du coef. de
variation selon les passages technolog. en fonction du
de blousse incorporée dans le meélange avec le coton.
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Fig 5.2e

75% ¢ + 25% b

Long technique {mm}: CV %

RC

Fig 5.2g

50% ¢ + 50% b

Long tecnnique {mm): CV %

70
B85

1 Il

O i ! ] 1 LY 1

REII Meéche i
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Fig 5.2f
65%!3"‘ 35% o}
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1

RC REI REIL Méche
Fig 5.2h
25% + 75% b
Long technique (mm): CV %
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L'analyse des résuitats montre que I'augmentation du taux de blousse diminue la

longueur technique des fibres du mélange et angmente la valeur du coefficient de variation.

Ce qui confirme les résultats obtenus dans l'étude [52]. Pour le ruban cardé, par exemple, le
taux de diminution de la longueur technique varie de 0,32 a 10,13 (tableau 5-2). Ce qui

s'explique par le pourcentage élevé de fibres courtes dans Ia blousse.

D'un passage technologique & un autre, pour chaque variante, nous constatons une légére
am¢lioration de la longueur des fibres et de son coefficient de variation. elle a augmenté de
30,6 a 33,1mm du ruban cardé au ruban étiré ler passage pour le mélange 100% coton. Ce
qui s'explique par l'élimination de fibres courtes aprés chaque passage technologique.
L'augmentation du taux de blousse dans le mélange avec le coton nécessite un réglage des
¢cartements des trains d'étirage, ce qui permettra de diminuer le pourcentage de fibres

flottantes et par conséquent, la valeur du coefficient de variation.

Les caractéristiques moyennes des demi-produits pour toutes les varaiantes proposées sont
présentées dans les tableaux (5-1 a 5-9) de I'annexe 11

Sur la base des résultats obtenus nous avons déterminé les dépendances physico-mécaniques
des demi-produits et du taux d'incorporation de blousse, ainsi que les valeurs calculées du

parametre d'optimisation.



Les résultats d'analyse pour chaque caractéristique, leur classement mondial [53,54] sont
mentionnés dans le tableau (5-3) et présentés graphiquement par les figures (5-3.2 5-10)
tableau (5-3)

% de blousse incorporée |100% [95%c £0%c | 85%c] 75% §565%cC j50%c § 35%c {255%¢C
ds le mélange coto |bsb [C%b {L5%b 25%b |35%b |50%b | 65%b |75%b
Caractéristiques
1 ruban cardé
Irrégqularité Uster [%] 2,8 la,0 b,1 |3,9 - 3,0 13,4]4,0 |32
Classement mondial [%] 25 75 80 75 - 25 75 75 50
Coef. de variation % 5,4 6,5 B,52 B,83 | 5,56(2,43] 6,49 5,96 |4,72
classement mondial [%] |90 95 95 75 25 5 95 95 75
2 Ruban étiré passage I
Irrégularité Uster [%] 5,7 |4,4 H,1 4,2 - 5,4 5,815,4 6,1
Classement mondial [%) 95 95 80 g0 - 95 95 95 95
Coef.de variation [%] 2,3713,57 1,0z6] 2,36) 1,6912,6 2,04 2,34 |2,97
classement mondial [%] 5 25 k5 5 <5 5 5 5 10

3 Ruban étiré passage II

Irregularite Uster [% 3,6913,31 8,33 |3,34}3,58 |3,97] 4,53 5,03 |5,68

)

Classement mondial [%] 75 50 50 50 25 75 90 95 95
Coef. de variation [%] 2,731,922 p,84 | 2,03] 2,461,841} 1,91 1,43 |2,23
classement mondial [%1 15 <5 K5 5 5 <5 < 51«5 5

4 Méche

Meche 1 5,3 5,06 §,7 4,9415,56 5,76 8,09 5,14 10,34
Classement mondial [%] 25 25 25 25 37 37 75 25 95
Meche 2 o 5,32 5,3 p,5 5,58 6,08}6,5681 9,04 4,92 |10,64
classement mondial [%1] 25 25 pB7 37 50 62 aa 25 95
Meche 3 5,204,000 ,00 [ 4,7 5,76 15,78 /,7/d 8,98 [10,34
clzssement mondial (%11 2 10 10 10 37 37 75 8a 95
Méche 4 5,26 5,68 p,24 | 5,48] 6,086,341} 8,39 9,32 |10,64
classement mondial (5] 2 25 37 37 50 62 78 95 95

b : blousse; ¢: coton

Pour le ruban cardé, les valeurs et les graphes obtenus pour les neufs (09) variantes nous
montrent que l'incorporation de la blousse dans le mélange n'influe pas sur lirrégularité qui
reste presque sans changement, ce qui s'explique par la non amélioration de la valeur du

coefficient de redressement des fibres au niveau de la carde.
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- Pour le ruban étiré nous avons une amélioration de la régularité au premier et au deuxiéme
passages pour un taux d'incorporation de blousse allant jusqu'a 25%. Au dela de ce taux,
nous remarquons une dégradation due essentiellement au mauvais contréle des fibres dans

la zone d'étirage.

- Pour la méche jusqu'a un taux d'incorporation de 25% de blousse nous constatons une
légere amélioration de la régularité, au dela il y a dégradation due au mauvais controle dans

la zone d'étirage.

Ainsi, tous les contrdles effectués nous montrent qu'un taux d'incorporation de 25% de
blousse dans le mélange est acceptable. La légére dégradation de la qualité des demi-
produits est due principalement lors du passage des fibres dans les zones d'étirage, ce que
l'on peut améliorer par le régalge des écartements entre les cylindres d'étirage en tenant

compte de la longueur des fibres dans le mélange. _

Au dela d'un taux d'incorporation de 25% de blousse, nous assistons a des ruptures des

rubans causées par la présence d'un grand nombre de fibres courtes dans les demi-produits.

V-1-2- Résultatsd'analyse des produits finis ou fils.

Les résultats moyens des essais ainsi que les dépendances entre les propriétés des
fils fabriqués et le pourcentage du mélange sont présentés dans les tableaux (5-10,..,14) de

l'annexe 2.

Les valeurs de l'indice de qualité, constituant un facteur d'appréciation, sont données dans le

tableau (5.4).
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Ruban Cardé : U% = f(% de blousse)

Fig 6.3

irregularite uster %
1

Ruban Cardé :

Fig 5.4

CVNm = (% de blousse)

Coeff. variation %
7

i i it i 1 i

*
6 -
Ci % i * 4
Bl : N A L ¥ *
+ y
Sk *
a 41
3k
ok
oL
1k
1k
O 1 ! 1 1 1 1 i i i O 1 | 1
0 0 20 30 40 50 680 70 80 390 100 0 10 20 30
blousse %
—= F lingéaire —+= F. Expononcielle —— F. linéaire

4

¥ Données expér

Ruban étiré passage | CVNm= f(% blousse)

Fig 5.5

Coef. variation %

¥  Données expér.

40 850 B0
blousse %

—— F Expononcislle

fig 5.6

Ruban étiré passage | U%=f(% blousse)

Irrégularité uster %
7

I L I L ( |

L *
* 3t
*
2 —
1k
i ! 1 1 1 ! 1 | O 1 1 1
0 1 20 G0 40 B0 60 70 80 90 100 o] 10 20 30
blousse %
—— F. tinéaire —— F. Expononclelle —— F. linéairs

¥  Données expér

¥ Données expér.
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Fig 5.7

fig 6.8

Ruban étiré passagell U %= f(% blousss Ruban étiré passagell CVNm=f(% bloussd

Irreguiarite Uster % Coef. variation %
3

N

25F %

*
1k
2
1 0.5+
O i i L i 1 1 | I3 1 O i 1 1 i 1 I N i i
O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 0 1 20 30 40 B0 60 70 80 90 100
blousse % blousse %
—— F lindaire —— F. Expononclelie —— F.lindaire —— F_ Expononcislle
¥ Données expsér. ¥ Données expér.
fig 5.9 Méche destinée pour le fil Fig 5.10 Méche destinée pour le fil
Nm=12,17 U% = f(% blousse) Nm= 28,34 U% = f(% blousse)
Irrégularité Uster % Irregutarité Uster %
14
A A
12 F e 12 ~
/' ] o /
— P
10 e 10 -
T T
/// 8
8 - - o
e " %
8 P 61 % / *
* e x—F K
K - 7
T x
Er
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2 [~ 2 -
O ! 1 1 1 Il | L 1 O . 1 1 L 1. | 1 1 1
O 10 20 B30 40 50 60 70 80 Q0 100 O 10 20 380 40 850 60 70 80 30 100
blousse % blousse %
- F. lindalre —— F. Expononcisile —— F. lindaire —+— F. Expononcielle

¥  Données expér.
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Indice de qualité tableau (54)

Mélange % 100% [95%c |90%cC 85%c| 75% |65%c |50%c |35%c |25%cC
o coton|b5%b 10%b |15%Db 25%b|[35%h |20%b [65%h |75%b
Densitée
linéicue (Nm)
83 tex (12) 1,70 |1,26 |1,48 |1,75 {0,74 (1,02 |0,34 |0,45 (0,42 "
I —— =
qualiité de fil I I I I I I <III |<III |<III I
59 tex (17) 1,53 1,54 1,16 (0,97 (0,97 [1,09 0,55 [0O,26
Cualicé I I I I I I <ITII |<III |III
36 tex (28) 1,01 |1,43 (1,29 {o,98 |o,96 (0,98 |0,57 |0,55 |0,66
Qualitéd I I I I I I <ITITI |<III IIT
29 tex (34) 1,39 1,07 {1,02 0,97 0,80 |0,95 10,57 |0,46 |0,57
Qualité I I I I I I <III <KIIT {<III

* Classement de la qualité du fil (55,56)

Pren:.ant comme critére d'optimisation l'irrégularité de I'épaisseur, sa résistance et le nombre
de défauts qu'il contient, nous avons déterminé le taux de blousse optimal & incorporer dans
le mélange et devant donner une qualité acceptable. Les résultats d'analyse sont présentés

dans le tableau (5.5 a§—8) et les graphes (5-_11 a 5-22).

V-1-2-1- Pour le fil épaisseur 83 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5-5)
Mélange % 100% |{95%c |90%c 85%c| 75% |65%c |50%c [35%c |25%c
coton|5%b 10%b |15%b 25%b|35%b |50%b |65%h |75%b
Caractéristiguess

Irrégularité U% 11,06{11,36{11,14|11,82(12,56|13,58|14,88]17,08]18,4

classement mondial 50 50 50 50 5Q 75 95 > 95| >95
Tenacité [CN/tex] 13,20(13,10(12,78|11,92|11,32|11,85}9,4 |7,39 (7,25
classement mondial 95 95 95 >95 1>95 >85 [>>95 |>> 95(>>95
Allongement % 6,28 6,07| 6,07| 5,93| 5,24]| 5,%8| 4,47| 3,96/4,27

classement mondial 95 95 95 95 95 95 95 > 951>95

Défauts de fil

Points minces 1 4] 1 -0 5 16 38 320 }505
classement mondial <50 <50 |<50 <50 50 70 78 >85 >95
Points gros 56 49 48 85 147 190 476 800 {1473
Claszsement mondial 52 50 50 65 75 82 >95 > 951>95
Boutcns (neps) 35 59 62 53 57 100 137 185 227
Zlassement mondial 25 40 4Q 40 40 55 60 <=80{<=80
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Le fil dépaisseur 83 tex jusqua 15 & 25% d'incorporation de blousse présente des

caractéristiques acceptables conformément au classement mondial et en comparaison au fil
100% coton.

En effet I'mcorporation de 15% et 25% de blousse dans le mélange ne dégrade la régularité
du fil que de 6% et 13%, tandis que la tenacit¢ diminue de 9,6% et 14% . Quant i
l'allongement, il diminue respectivement de 5,5% pour un taux d'incorporation de 15% de

blousse et de 16% pour un taux de 25%.

V-1-2-2- Pour le fil d' épaisseur 59 Tex .

Caractéristiques du fil Tableau (5.6)
Mélange % 100% |95%c [90%c 85%c| 75% |65%c |50%c |35%c |25%cC
coton|5%b 10%b |15%Db 25%pb|35%b |50%b |65%b |75%b
Caractéristicud
Irrégulzarité U % 11,28(11,98(12,08(12,58|13,36|13,54|17,4_419,06{13,3
classement mondial 50 50 50 50 75 75 95 > 951>95
Tenacité [CN/tex] 13,55(13,31}412,97|13,29|11,98/13,31(9,12 |8,06 |8,51
classement mondial 75 75 85 75 >95 75 >95 > 951 >95
Arrongement % 5,79| 5,76| 5,75 5,35| 4,74} 5,21] 3,95| 3,98|3,97
classement mondial g5 95 95 95 85 95 >35 | > 95|>95
Defauts de 11
Points minces 13 a 13 14 32 8 193 54 688
classement mondial 55 <25 |55 55 70 45 90 77 >95
Points gros 94 161 179 {203 339 337 893 [1331 |1348
Classement mondial 50 65 67 74 88 88 >95 > 95]>95
Boutons {(neps) 128 147 181 154 202 254 461 582 621
Classement mondial 5G 55 60 60 65 80 >95 >95 |>95

L'analyse qualitative du fil d'épaisseur 59 tex nous montre qu'un taux d'incorporation de
15% dans le mélange convient le mieux pour ce fil. En effet, ce taux ne diminue la
régularité que de 15%, la résistance de 1,2% et l'allongement de 7%Au dela de 15%, a 25%
par exemple cette diminution sera de 18% pour la régularité , 11,5% pour la tenacite et de

18% pour 'allongement ce qui n'est pas acceptable.
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Fig 5.1 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex) Fig 56.12 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)

U% = f(% blousse) Tenacité= f(% blousse)
Irregularite Uster % Tenacité ON/tex
25 16 |
|
20 = T~ :
® ////7 12 + ;\\\\\ * |
P |
//&// - N !
1o / 10k \\\\
‘t =
/* = R ——
e i S
© T~
10 ol -
s
sl
2 -
0 I : I L I L L i i s} I ! ! I : : L L I
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Fig 5.15 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)
. Thin = f(% blousse)

Fig 5.16 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)
. Thick= f(% blousse)
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Fig 5.17 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
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Fig 5.18 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
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Fig 5.19 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
allongement (%) = f(% blousse)
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Fig 5.21 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
. thin = f(% blousse)
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Fig 5.20 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
Neps % = f(% blousse)
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Fig 5.22 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
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V-1-2-3- Pour le fil d'épaisseur 36 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5-7)
Mélange % 100% |95%c |90%c 85%c| 75% |65%c |[50%¢c |35%c [25%c
coton{s%b 10%b |15%b 25%b|35%h |50%b |65%b |75%b
Caractéristiqus
Irrégularité U% 12,9 |13,16]14,38|13,58|15,18|14,56/18,02(20,4 [22,5
classement mondial 75 75 75 75 85 95 95 > 951>95
Tenacité [CN/tex] 13,52113,13(12,56{12,4812,1712,25{9,07 (9,65 |9,36
classement mondial 50 50 50 50 50 50 >35 > 95 >95
Allongement % 5,56{ 5,25| 5,00| 5,00{ 4,76] 4,95| 4,2 | 5,565, 34
classement mondial 95 95 95 95 85 95 95 95| 95
Défauts du fil
Points minces 22 51 70 22 169 59 483 1300 2120
classement mondial 48 65 70 42 85 68 >35 >335 >95
Points gros 313 4?2 638 403 788 628 |1443 2256 (2785
Classement Aondial 65 90 75 95 92 >85 > 951>95
Boutons (neps) 187 268~ 350 235 (408 364 98011428 [1937
Classement mondial 45 58 58 58 75 68 >85 >95 >95

Pour le fil d'épaisseur 36 tex un taux d'incorporation de 15% de blousse donne une
diminution de la régularité de 5%,de la tenacité¢ de 7,6% et de l'allongement de 10% par
rapport au fil mélange 100% coton, ce qui est acceptable selon le classement mondial. Au
dela de ce taux par exemple a 25% cette diminution est de 17% pour la régularité; 10% pour

la tenacité et de 14% pour l'allongement ce qui n'est pas acceptable.
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Fig 5.23 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Irrégularité %= f(% blousse)
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Fig 5.25 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Allongement % = f(% blousse)
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Fig 5.24 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
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Fig 5.26 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
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Fig 5.27 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
. Thin %= f(% blousse)
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Fig 5.29 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.28 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
. Thick%= f(% blousse)
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Fig 5.30 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
Tenacité (CN/tex) = f(% blousse)
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Fig 5.31 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
Allongement % = f(% blousse)
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Fig 5.33 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
. Thin = f(% blousse)
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Fig 5.32 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
Neps = f(% blousse)
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Fig 5.34 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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V-1-2-4- Pour le fil d'épaisseur 29 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5.8)
Slange % 100% |95%c |90%c 85%c eS%c |50%c |35%c |25%cC
coton|S5&%b 10%L [15%k 35%b |50%b |65%b |75%Db
CaracterIstique
Irrégularité Uz 13,68{14,2 {15,14}14,86|15,82116,34|20,5 |23,72(24,94
75 75 95 95 95 95 >95 > 951>95
12,82[13,11]12,18]12,49|11,16}11,4419,09 |8,42 {8,138
50 50 50 50 75 75 >35 > 95| >95
5,00 4,80]| 4,32 4,70| 3,97) 4,15] 4,49} 4,3414,47
95 95 95 95 1>95 95 95 >951 95
Points minces 38 51 171 112 214 235 {1027 |2844 [7055
Cilz3sement mendial 50 55 80 75 88 g9 >95 >95 >95
2oints Iros 424 556 889 664 |1017 {103% [2014 3076 [3297
Classemsnt mondial 58 75 95 90 |>95 >95 >95 > 95(>95
3outans (neps) 311 34| 419 388 (520 596 |140G2-721G2 {2148
50 50 60 55 75 78 >35 >38% >95

['analyse des résultats obtenus nous montre qu'un taux d'incorporation de 15% de blousse
dans le mélange ne réduit la régularité que de 8%, la tenacité de 2,5% et l'allongement de
6% par rapport au fil 100% coton, ce qui est acceptable selon le classement mondial.

Au dela de ce taux, par exemple pour 25% cette réduction est de 15% pour la régularite,

13% pour la tenacité et de 20% pour l'allongement, ce qui n'est pas conforme.

Aussi, nous pouvons conclure qu'un taux de 15% d'incorporation de blousse syrienne avec

le coton syrien est optimal pour la fabrication des fils 83, 59, 36 et 29 tex
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V-2 Pour le mélange coton américain et blousse malienne

V-2-1- Résultats d'analyse des demi produits

Les résultats d'analyse des demi-produits pour les six (06) variantes du mélange

proposées sont présentés dans le tableau (5-15) de l'annexe I et donnent ce qui suit :

Au dela de 25% d'incorporation de blousse la qualité de la nappe se dégrade.

-Un taux d'incorporation allant jusqu'a 25% améliore la qualité du coefficient de
variation, au dela nous constatons une dégradation de la qualité du ruban carde.

-Jusqu'a un taux de 15% d'incorporation de blousse dans le mélange, la qualité¢ du
ruban étiré premier et deuxiéme passage est améliorée, au deld nous assistons a une
dégradation due au mauvais contrdle des fibres dans les zones d'étirage.

-Un taux d'incorporation de 15 % de blousse dans le mélange donne une petite
variation de I'épaisseur de la méche, au dela il y a dégradation de la qualité.

Cependant, l'incorporation de la blousse dans le mélange jusqu'a un taux de 25% peut étre
tolérée pour l'obtention d'une qualité satisfaisante des demi-produits. Nous remarquons une

légére détérioration dans les zones ou les fibres subissent un étirage.

Aussi, il y a lieu d'ajuster correctement les écartements entre les organes de travail.
Au dela de 25% d'incorporation de blousse dans le mélange, nous assistons a des
complications qui surgissent lors du processus technologique :

-rupture du voile au niveau du cardage

-rupture et enroulement du ruban au banc d'étirage dus a la grande proportion de

fibres courtes

-rupture de la méche au niveau du banc a broches.
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V-2-2- Résultats d'analyse des produits finis ou fil

Les résultats moyens des essais ainsi que les dépendances entre les propriétés des
fils et le pourcentage du mélange sont donnés dans les tableaux (5-16 a 5-19) de I'annexe 2.
Comme pour le mélange coton/blousse syriens, les critéres doptimisation pris sont
l'rrégularité de I'épaisseur du fil, sa résistance (tenacité), son allongement et le nombre de
défauts qu'il contient.
Les résultats d'analyse pour la recherche du taux optimal sont présentés dans les tableaux (5-

9a 5-11) et les graphes (5-35 a 5-52).

V-2-2-1- Pour le fil d'épaisseur 71 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5-9)
Mélange % 100% |95%c |20%¢c 85%c| 75% |65%c
coton|5%b 15%b |25%b 35%b|45%b
Caractéristique
Irrégularite U% 13,6 |14,1 (13,8 (14,6 |14,8 (14,7
classement mondial 70 75 08 80 81 81
Tenacité [CN/tex] 12,88|10,9 (11,55)10,9 |11,31]10,57
classement mondial 95 >85 >G5 >385 >35 |>85
Allcngement % 7.9 7,451 7,7 7,011 7,57 1,2
classement mondial 25 50 | 35 65 45 20
Défauts du f£il
Points minces 40 45 55 106 50 95
classement mondial 77 79 82 B7 B6 86
Points gros 80 210 166 297 266 297
Classement mondial 00 80 70 90 B5 90
Boutons {neps) g2 102 112 53 120 123
Classement mondial 50 51 a5 30 55 55

L'analyse de ce fil nous montre que jusqu'a un taux de 25% d'incorporation de blousse il y a
une diminution de 7,3% de la régularité, de 15% de la tenacité et de 11% de l'allongement

par rapport au il 100% coton, ce qui est acceptable
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Fig 5.37 Fil Nm=14 (m/gr) (71 tex)
Allongement % = f(% blousse)
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Fig 5.36 Fil Nm=14 (m/gr) (71 tex)
Tenacité (CN/tex) = f(% blousse)
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Fig 5.38 Fil Nm=14 (m/gr) (71 tex)
. Thin = (% blousse)
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Fig 5.39 Fil Nm=14 (m/gr) (71 tex)
. Thick= f(% blousse)
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Fig 5.41 Fil Nm=20 (m/gr) (50 tex)
Irrégularité % = f(% blousse)
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Fig 5.40 Fil Nm=14 (m/gr) (71 tex)
. neps = f(% blousse)
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Fig 5.42 Fil Nm=20 (m/gr) (50 tex)
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Fig 5.43 Fil Nm=20 (m/gr} (50 tex)
Allongement % = f(% blousse)
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Fig 5.45 Fil Nm=20 (m/gr) (50 tex)
. Thick= (% blousse)
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Fig 5.44 Fil Nm=20 (m/gr} (50 tex)
. Thin = f(% blousse)
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Fig 5.46 Fil Nm=20 (m/gr) (50 tex)
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V-2-2-2 Pour le fil d'épaisseur S0 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5-10)
Mélange % 100% [95%c |90%c 85%c| 75% |65%cC
cotonfsStb 18%b {25%Db 35%b|45%Db
Caractéristiqus
Irrégularité U% 14,8 (14,9 15,0 [14,2 {15,9 |14,8
classement mondial 75 75 77 7 85 75
Tenacité [CN/tex] 13,6 |11,53911,% 11,5 (11,54111,13
classement mondial 75 >95 >395 >95 >95 |>85
Allongement % 8,1 7,95 7,57 7,32} 7,7 6,95
classement mondial 10 12 25 25 25 50
Défauts du fil
Poinés ninces 79 166 100 %96 179 95
Classement mondial 80 90 83 82 50 88
Points gros 254 241 368 289 462 356
Classzement mondial 75 68 88 g0 92 85
Boutons (neps) 213 140 210 2Q9 238 196
Classement mondial 65 45 60 60 68 55

Pour le fil d'épaisseur 50 tex, un taux d'incorporation de 25% de blousse malienne avec le
coton américain dégrade la régularité de 4,05% , la tenacité de 15% et l'allongement de
9.6% tandis que le nombre de neps n'a augmenté que de 1,8%, celui des points gros de
13% et celui de points minces de 21%, ce qui est acceptable du point de vue qualité selon le

classement mondial.
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V-2-2-3 Pour le fil d'épaisseur 29 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5-11)
Mélange % 100% {95%c [90%c 85%c| 75% |865%c
coton|5%b 15%b 5%h 35%b{45%b
Caractéristiqu
Irrégularité Us 14,9 |14,55|15,47)17,28118,6 18,35
classement mondial 56 56 78 88 |>95 95
Tenacité CN/tex 14,13(13,6 |11,09{12,21|12,04{12,08
classement mondial 66 75 >95 >95 >95 |>85
Allongement % 7,151 6,95 6,95} 6,45| 6,57 6,45
classement mondial 24 25 25 50 50 50
Défauts du fil
Points minces 60 99 30 19 134 122
Classement mondial 62 73 43 40 78 76
Points gros 481 156 154 139 272 236
Classement mondial 75 35 35 40 53 50
Bouteons (neps) __ | 457 165 128_| 123 202 140
Classement mondial 63 40 _| 25 25 45 38

L'analyse du fil dépaisseur 29 tex montre qu'un taux de 15% dans le mélange dégrade la
régularité de 3,82%, la tenacité de 21,5 et l'allongement de 2,7% .

Un taux de 5% de blousse dans le mélange ne dégrade la régularité que de 2,34%, la
tenacité que de 3,7% et 'allongement que de 2,79% , la propreté du fil étant sauvegardée.
Nous pouvons conclure qu'un taux de 5% de blousse est acceptable pour le fil de premiére
qualité et, qu'au dela on propose une autre variante ou on incorpore 10% de blousse dans le

mélange. ] .a qualité étant évaluée par la suite.
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Fig 5.47 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
Irrégularité % = f{% blousse)
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Fig 5.49 Fil Nm=34 {m/gr) (29 tex)
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Fig 5.50 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.51 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.52 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
. Neps = (% blousse)

.neps %
500
¥*
400
300
200
100
O 1 | 1 i 1. L L 1 L
G 10 20 30 40 B0 60 70 80 90 100
blousse %
—=F. lindaire * Données expér.

- 93 -



Conclusion

L'analyse des résultats obtenus montre que la qualité des fils de densité linéique
83,59,36 et 29 Tex fabriqués a partir du mélangecoton/ blousse Syriens selon les neuf (09)
variantes proposées est satisfaisante. Cependant, par rapport au fil fabriqué a partir du
mélange 100% coton et conformément au classement mondial les recommandations

sutvantes s’avérent nécessaires:

- Le fil de densité linéique 83 Tex (N,12) peut contenir 15% et 25% blousse. Ces
taux ne diminuent la régularité¢ que de 6% et 13%, la ténacité que de 9,2% et 14% ,
lallongement que de 5,5 et 16%, la propreté de ce fil n'a pas subi de dégradation

considérable.

- Le fil de densité linéique 59 Tex (N,,17) peut aussi contenir 15% de blousse, la
régularité ne diminue que de 11%, la ténacité que de 1,2 et l'allongement que de 7%, tandis

que le nombre de défauts dans ce fil est tolérable.

- Le fil de densité linéique 36 Tex (N,28) peut contenir 15% de blousse, la
régularité n'a diminuée que de 5%, la tenacité et l'allongement que de 7,6% et 10%. La

propreté du fil est conservée.

- Le fil de densité linéique 29 Tex (N,34) peut contenir 15% de blousse dans le
mélange. sa régularité n'a été dégradé que de 8% sa tenacité ainsi que l'allongement n'ont
diminué que de 2,5% et 6%, la propreté de ce fil est aussi conservée.

En conclusion les fils de densité linéique 59,36, et 29 Tex peuvent contenir 15% de blousse

dans le mélange. Le fil de 83 Tex peut contenir jusqu'a 25% de blousse.
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Les résultats obtenus des essais effectués sur la qualité des fils fabriqués a partir du mélange
coton americain et blousse malienne nous permettent aussi de tirer les conclusions et

recommandations suivantes :

- Le fil de densité linéique 71 Tex peut contenir jusqu'a 15% de blousse, la résistance
et l'allongement n'ont diminué que de 10 et 2,5%, la régularité que de 1,4% tandis que la

propreté du fil est conservée.

- Le fil de densité linéique 50 Tex peut aussi contenir 15% de blousse dans le
mélange, la régularité n'a diminué que de 1,33%, la tenacité et l'allongement que de 15% et
6,54% tandis que la propreté de ce fil est aussi conservée.

- Le fil de densité linéique 29 Tex peut contenir un taux inférieur a 15%, ce taux
diminue la régularité, la tenacité et l'allongement respectivement que de 3,68%, 21% et

2,7%.
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Afin de confirmer les résultats obtenus nous avons procédé a la fabrication d'un troisiéme
mélange coton/blousse espagnols sur les mémes équipements.
Les expériences ont été réalisées au complexe COTITEX SEBDOU. Le seul changement
opéré réside dans le fait que le mélange a été effectué¢ manuellement avant 'alimentation des
brises balles.
Pour des raisons de production et compte tenu des résultats obtenus avec le mélange
coton/blousse syriens, le nombre de variantes et le taux de blousse ont ¢t¢ limités
respectivement a quatre (04):0, 10, 15 et 20 % d'incorporation.

Les fils fabriqués sont de densité linéique 83, 59, 36 et 29 tex.

V-3-1- Analyse de la matiére premiére
Les résultats d'analyse sont mentionnés dans le tableau (5.12) —

Caractéristiques du coton et de la blousse espagnols
tableau (5-12)

— TYpe de coten Espagnol Eopagnole
Param&tres contrdles)

Tinesse des fibres (Micronaire) 3,68 3,01

‘ugr/inch)

Densité lingigue tex (Nm) 0,15 (0668) 0,17 (8139)

Résistance {CN) 3,87 3,02

Allongement (%) 7,67 6,65
Longueur des fibres {mm )

Longueur technique 29,75 17

Longueur modale 27,77 15,8
Longueur moyenne 20 11,06

Uniformité rationnellie UR (%) 71,10 73
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Nous constatons que les fibres sont d'une grande finesse et la résistance du coton et de la

blousse qui sont respectivement de 3,87 CN et 3,02 CN sont conformes aux normes [10].

Le mélange de ces deux matieéres est donc possible, reste a déterminer le taux de blousse a

COTPOrer.

V-3-2- Analyse des demi-produits

Les résultats d'analyse pour chaque caractéristique sont mentionnés dans le tableau

(5.13)

Caractéristiques des demi-produits

tableau (5-13)

Mélange | 100% C| 90% c | 85% c 80% ¢
| 10% b | 15% b 20% b
Caractéristiqgues
1-Ruban cardé
Nm (m/gr) 0,202 0,199 6,203 | 0,200
. CV Nm % 1,07 0,55 0,45 0,50
Irrégularité U% 3,5 3,8 4 5
7- Ruban é&tire
passage 1
Nm 0,202 0,202 0,201 | 0,200
CV Nm % 1,27 0,42 0,85 1,28
Irrégularité U% |4,1 4,7 4,6 5,0
3-Ruban &tiré
passage 11
Nm 0,202 0,201 1 G,202 | 0,202
CV Nm 5 0,852 0,42 0,85 0,85
Irrégularité U% 3 3,4 3,4 3,5
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Sulte Zu tebleau (5.13)

Mélange _. 100% C| 90% | 85% ¢ 80% ¢

Caractéristiques A 205 0
Meéche Nm=l{m/gr)

Nm ¢, 98 0,99 0,99

CV ™m % 0,87 0,43 0,86 1,28

Irrégularitée U% 5 3,6 o 6,2
Méche HNm=1, 60{m/gr)

Nm 1,51 1,6 1,6 1,59

CV Nm % 1,13 1,05 1,07 1,35

Irrégularité U% 4 4,4 4,8 5,2

Les résultats nous montrent que l'incorporation de la blousse jusqu'a 20% dans le mélange
pourra étre acceptée du point de vue qualité.

La déterioration de la qualité est souvent provoquée dans les passages ou les fibres subissent
I'étirage et ou on assiste a leur mauvais contrdle, de ce fait l'ajustement des écartements
s'aveére nécessaire pour contribuer a I'amélioration de la qualité des demi produits et, par

conséquent du produit.

V-3-3- Analyse des fils fabriqués

Les résultats moyens des essais ainsi que les dépendance physico mécaniques entre
les propriétés des fils et le pourcentage de blousse dans le mélange avec-le coton brut sont

mentionnés dans les tableaux (5-20 & 5-24) de 'annexe II .
Comme pour les mélanges précédents, les critéres d'optimisation, sont, la tenacité,

l'allongement et le nombre de défauts que Je fil contient et sont presentés dans les tableaux

(5-14 4 5-17) et représentés graphiquement par les figures (5-53; 5-76).
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V-3-3-1-Pour le fil d'épaisseur lineique 83 tex

Caractéristiques du fil

Tableau (5-14)

l&lange % 100% C| 90% c| 85% ¢ 80% ¢
10% b| 13% b 20% b
Caractéristiques
Irréegularité US% 12,7 12,5 12,66(14,08
géiifiTent 65 62 65 75
Tenacitéd (CN/tex) |15,86 14,05 13,49 (12,49
Classement mondial 25 65 66 80
Allongement 9,92 7,68 8,01 7,32
Classement mondial] 89 80 75 82
Déefauts de fil -
Polints minces 0 g L@ 8
Classement mondial 50 50 62 60
Points gros 187 113 189 208
Classement mondial| 80 66 82 85
Neps {boutons) 24 40 6d 104
Classement mondial| 10 25 37 55

L'analyse des résultats montre que lincorporation de 20% de blousse espagnole dans le
mélange avec le coton espagnol dégrade la régularité de 10,8, La tenacité de 21% et

I'allongement de 5%. Le nombre de neps de points gros et minces sont acceptables.
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Fig 5.53 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)
Irrégularité % = (% blousse)
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Fig 5.55 Fil Nm=12 {m/gr) (83 tex)
Allongement % = f(% blousse)
—Allongement %
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Fig 5.54 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)
Tenacité (CN/tex) = f(% blousse)
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Fig 5.56 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)
Thin = f(% blousse)
Thin
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Fig 6.57 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)

Thick = f(% blousse)
Thick
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Fig 5.59 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
Irrégularité % = f(% blousse)
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Fig 5.58 Fil Nm=12 (m/gr) (83 tex)

Neps = f(% blousse)
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Fig 5.60 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
Tenacité (CN/tex) = f(% blousse)
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V-3-3-2- Analyse du fil d'épaisseur 59 tex

Caractéristiques du fil

tableau (5.15)

lelange % 100% C| 90% c| 85% c 80% ¢
Caractéristiques A 0% o
Irrégularite U$ 12,7 12,7 13 15,9
Classement mondial| 50 50 59 85
Ténacité (CN/tex) (14,88 13,65 13,07 12,61
Classement mondial 50 65 75 80
Allongement 7,32 7,22 6,18 6,48
Classement mondial] 82 81 95 94
défauts de fil
Pcints minces 0 3 10 53
Classement mondial 50 35 50 76
Points gros 243 173 190 694
Classement mondial| 79 68 70 >95
Neps (boutons) 105 85 105 454
Classement mondial| 45 35 48 84

Pour le fil 59 tex, un taux d'incorporation de 15% de blousse dégrade la régularité de 2,3%, la
tenacité de 12% et I'allongement 15%, tandis quela propreté du fil est sauvegardee.

Un taux de 20% diminue la régularité de 25%, la tenacité de 19% et I'allongement de 11%. La
qualité de ce fil peut étre améliorée en respectant les recommandations de la filature tel I'ajustement

des parametres technologiques etc...
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Fig 5.61il Nms17 (m/gr) (59 tex)
Allongement % = f(% blousse)
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Fig 5.63 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
Thick = f(% blousse)
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Fig 5.62 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)

Fig 5.64 Fil Nm=17 (m/gr) (59 tex)
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Fig 5.65 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Irrégularité % = f( % blousse)
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Fig 567 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Allongement % = f( % blousse)
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Tenacité (CN/tex) = f( % blousse)
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Fig 5.68 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Thin = f( % blousse)
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V-3-3-3- Pour le fil d'épaisseur 36 tex

Caractéristiques du fil Tableau (5.16)
Mélange % 100% C| 90% ¢| 85% c g80% ¢
Caracteristiques L 0% P
Irrécularité U$% 12,3 13,36 14,1 |16,64
Classement mondial| 25 40 56 85
Ténacité (CN/tex) 12,50 11,38 |10,95 {10,44
Classement mondial 75 95 85 >05
Allongement 5,722 5,18 4,26 4,62
Classement mondial| >95 >95 >95 >95
Défauts de fil
Points minces 13 21 36 206
Classement mondial 35 45 00 89
Points gros 332 350 487 1216
Classement mondial| ©8 72 80 >95
Neps (boutons) 227 749 548 1019
Classement mondiall] 52 55 85 >95

L'analyse de la qualité montre quavec un taux de 15% d'incorporation de blousse, le fil
présente des caractéristiques acceptables conformément au classement mondial et en comparaison

au fil 100% coton.

En effet, lincorporation de 15% de blousse dans le mélange ne dégrade la régularité du fil
que de 14,6% la tenacité que de 12% et l'allongement que de 18%.
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Fig 5.69 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
Thick = f( % blousse)
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Fig 5.71 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.70 Fil Nm=28 (m/gr) (36 tex)
. Neps = f(% blousse)
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Fig 5.72 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
. Tenacité = #(% blousse)
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Fig 5.73 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.75 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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Fig 5.74 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
. Thin = f(% blousse)
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Fig 5.76 Fil Nm=34 (m/gr) (29 tex)
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V-3-3-4 Pour le fil d'épaisseur 29 tex

Caractéristiques du fil

Tableau (5-17)

M&lange % 100% C| 90% c| 85% ¢ 80% ¢
Caracteristique A 708 o
Irrégularité U% 14,1 12,7 17,08|17,02

Classement mondial| 50 25 88 88
Ténacité (CN/tex) 13,93 13,88 12,24 12,13
Classement mondial 0 50 75 75
Allongement 6,7 5,82 5,42 5,74
Classement mondial|] 82 59 >95 a5
Défauts de fi1
Points minces 27 27 241 280
Clegssement mondial 40 40 g7 91
Points gros 526 408 1744 1315
Classement mondial| 45 419 >95 >95
Neps (boutons) 356 432 241 1422
Classement mondial| 55 62 45 >95

Pour le fil de 29 tex, un taux de 15% d'incorporation de blousse, dégrade la régularité

de 21%, la tenacité et l'allongement de 12%, tandis que la proprete est sauvegardee.

Les différentes analyses effectuées sur les fils obtenus a partir du mélange blousse de la

peigneuse et coton espagnols de densité linéique 83 tex ; 59 tex ; 36 tex; 29 tex selon les

quatres (04) variantes proposées nous permettent de conclure que :

- Le fil de densité linéique 83 tex peut contenir jusqu'a 20% de blousse, la diminution

de la régularité n'est que de 10,8%, la valeur de la tenacité et de l'allongement ainsi que la

propreté de ce fil sont acceptables.
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- Le fil de densité 59 tex peut aussi contenir 15% de blousse, la régularité n'a
diminuée que de 2,3% la tenacité et l'allongement sont acceptables.
Conformément au classement mondial ce fil peut contenir 20% de blousse en respectant les

recommandations de la filature.

- Le fil de densité linéique 36 tex peut contenir 15% de blousse, la diminution de la
régularite est de 14,6%, la résistance de ce fil et l'allongement sont acceptables.
Conformément au classement mondial ce fil peut contenir jusqu'a 20% de blousse mais la

resistance et I'allongement ainsi que la propreté du fil restent a améliorer.

- Le fil de densité linéique 29 tex peut aussi contenir jusqua 15%, la régularité
diminue de 21% et peut étre améliorée par l'ajustement des parameétres technologiques, la
résistance et l'allongement dimmuent de 12% et la propreté du fil est tolérable d'aprés le

classement mondial.

Ce fil peut contenir jusqu'a 20% de blousse mais le nombre de neps qui est une

caractéristique’, importante de la qualité du fil est important dans ce cas.

Donc, I'incorporation d'un taux de blousse allant de 15% a 20% dans le mélange est
donc acceptable du point de vue de la qualité pour la fabrication des fils d'épaisseur 83, 59,

36 et 29 tex.
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CHAPITRE VI

Analyse comparative des résultats et déterminatin

du taux optimal de blousse

VI- Résultats d'analyse :

Les résultats d'analyse des différents produits fabriqués a partir des différents mélanges sont

représentés dans le tableau (6-1) et par les figures (6-1 a 6-8).

Résultats des fils fabriqués a partir des mélanges coton/blousse

Tableau (6-1)

% de blousse Coton/blousse syriens Coton USA/malienne Coton / blousse espagnols
Densité incorpore dans [ U% C |T C I |[U% |C T C I {(U% [C |T C |1
linéique (tex) |le mélange
100% coton 1106150 [132 |95 |1 [136 |70 |12.88]95 |1 |12,7 |65 |1586 |25 |1
10% blousse 1,14[ 50 |12,76195 |1 | - - - - 12,5 {62 | 1405 |65 |1
71, 83 15% " 11,82 50 |11,92]>95 | 1 [13.8 |68 |11,55(>95 | I |12,66 {65 | 1349 |66 |1
20% " - - - - - |- - - - 148 |75 {1249 [80 |1
25% " 1256 50 [ 1132(>95 |1 |146 |80 [109 |>95 || - | - -
100% coton 1128150 1355|175 |1 148 |75 |136 |75 |1 |127 |50 |14.88 |50 | I
10% blousse 12,0850 1297195 |1 | - - - - - 1127 |50 1365 |65 |1
50,59 |15% 1258150 [1329(75 |1 [15 >95 111,50|>95 | 1 |13 |59 [1307 |75 |1
20% " - - - - - - - - - - 159 |85 {1261 |80 |1
25% " 133675 [11,98]1198| 1 |142 |70 [11,50(>95 | T | - - - - |-
100% coton 129 |75 1352|150 |1 123 |25 {125 |75 |1
36 10% blousse | 143875 [12,56|50 |1 1336 {40 1138 |95 |1
15% " 13,5875 |12,48|50 |1 141 |56 {1095 |95 |1
20% " - - - - - 16,64 |85 | 1444 |>95| 1
25% " 15,1895 [12.17]50 |1 - -] - -
100% coton | 13,68]75 |12.82(50 |1 149 |66 [1413|66 |1 |141 |50 [13,93 (50 |1
29 10% blousse |15,14(95 |12,18]50 |1 | - - - - b- 127 25 1389 |50 |1
15% " 1486195 1249150 |1 |1547 |78 [11L,09{>95 {1 [17,08 |88 |1224 |75 |1
20% " - |- I - - - - - |- 17028 |12,13 |75 |1
25% " 1582195 |1L18]75 |1 |17.28 {88 [1204|>95 | T | - - - -

U: Taux dirrégularité Uster (U%) ; C: Classement mondial (%) ; T : Tenacit¢ (CN/tex);
I: Classement de la qualité




Fig (6.1) : Intluence de I'mcorporation de la blousse sur le taux
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Fig [6.3) : Influence de l'incorporation de la blousse sur le taux
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Fig (6.4) : Influence de l'incorporation de la blousse sur la
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Fig (6.5] : Influence de l'incorporation de 1a blousse sur le taux

By A d'nrégularité du fil de densité lineique 36 tex (Nm 28)
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Fig (6.7) : Influence de l'incorporation de la blousse sur le taux
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6-2 Analyse comparative des résultats obtenus pour les trois types de mélange

Cette analyse est effectuée dans le but de confirmer le pourcentage optimal de blousse a
incorporer dans chaque type de mélange.

Parmi les caractéristiques les plus importantes déterminant Ia qualité¢ du fil, nous avons
considéré la tenacité et le taux d'irrégularité uster. A I'aide de ces dernieres, nous avons
procede a I'analyse comparative de la qualité des fils de densité linéique 83, 71, 59, 50, 36
et 29 tex, fabriqués a partir de différente types de mélanges coton/blousse syriens,
coton/blousse espagnols et coton americain et blousse malienne.

Ensuite nous avons évalué le pourcentage optimal de blousse a incorporer dans chaque cas

D'apres les résultats obtenus et présentés dans le tableau (6. 1) en comparaison au mélange
100% coton nous estimons :

Que le taux de 15% d'incorporation de blousse est acceptable pour tout les fils considérés
et ce, pour tous les types de mélange.

Un taux de 25% d'incorporation est aussi acceptable mais dans ce cas la qualité¢ sera
déclassée.

Un taux de 20% d'incorporation de blousse dans le cas du mélange coton/blousse

espagnols est possible.

En procédant a l'analyse des graphes figures (6.1) représentant la dépendance de
I'rrégularité, de la tenacité et du taux de blousse incorporée dans les zones garanties 1, 2 et
3 pour les trois types de mélange, nous constatons que l'inclinaison des droites change
d'un cas a l'autre. Par exemple pour le fil de 56 tex voir (6-1) I'inclinaison est de 83,7
degrés pour le mélange coton/blousse syriens, de 82,6 degrés pour celui coton/blousse

espagnols et de 8,37 degrés pour celui coton américain / blousse malienne.



La petite inclinaison temoigne du rapprochement des caractéristiques du coton américain et de
la blousse malienne et, par conséquent l'incorporation de cette derniére n'influe pas sur la

qualité du fil fabriqué.

En effet, pour le mélange 100% coton américain le taux d'irrégularité est de 13,6% pour le fil
de 71 tex aprés incorporation de 25% de blousse malienne ce taux n'a augmenté que de 7,3%
¢e qui est trés acceptable. Par contre, pour les melanges coton/blousse espagnols et
coton/blousse syriens elle est respectivement de 11% et 13,5% .

L'inclinaison des droites représentant les modéles mathématiques choisis dépend de plusieurs
facteurs :

Des carzjlctéﬁstiques du coton brut et de la blousse, du processus technologique, du mode de
préparation de mélange, de l'état des machines, du réglage des paramétres de fabrication, des

conditions climatiques dans |"atelier et autres.

Cependant, les recommandations suivantes sont nécessaires pour la fabrication des filés

acceptables du point de vue de la qualité.

- Utilisation d'un nombre supplémentaire de brises balles pour I'obtention d'un mélange
homogene au niveau de la petite préparation pour éviter les variations du numérométrique du
fil.

- Nécessit¢ dalimenter continuellement les brises balles avec un remplissage
appropri€, en général 2/3 &4 3/4 de la trémie de réserve pour éviter la seggrégation des fibres
dans le mélange et les écarts de production.

- Nécessité de régler les écartements entre les organes de travail aux différents
stades d'ouvraison et dans les zones d'étirage dans lesquelles les fibres courtes sont sensibles et

ce, pour diminuer l'irrégularité du fil.
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- Nécessité du choix du taux de torsion du fil selon Ia longueur des fibres dans le

mélange, et ce pour améliorer la résistance du fil fabriqué.

- Utilisation de garnitures semi-rigides au niveau des chapeaux des cardes permettant la non
accumulation des fibres, la diminution du taux de débourrures, du taux d'irrégularité Uster et
contribuant a la réduction des défauts du voile.

- Nécessité d'ensimer la blousse , vu son aspect rugueux du a son passage technologique.
Ce qui diminue I'électrisation résultante du frottement entre les fibres et réduit la formation de
duvets lors du traitement ultérieur.

- Nécessité de mélanger la blousse au niveau de la multi-mélangeuse car elle est plus

propre et plus ouverte que le coton brut.



CONCLUSION GENERALE

Les travaux effectués nous permettent de tirer les conclusions suivantes :
I- L'incorporation de la blousse dans le mélange permet de diminuer le prix

de revient du fil par I'économie de matiére premiére.

Une réutilisation ne serait-ce que de 5% de déchets pour 1’année 1988 par
exemple permetterait une économie de 17 millions de Dinars. Quant on sait que le
prix d'achat du coton est de 54,04 DA le kilogramme et que la blousse qui présente
parfois des caractéristiques proches du coton est vendue a un prix bas.

Ce calcul généralisé 4 tous les complexes et unités consommant le coton peut nous

donner une estimation de I'économie que peut réaliser notre industrie textile;

2- Les résultats obtenus confirment l'hypothése de la possibilité de
l'incorporation de la blousse ou déchets de peignage pour la fabrication des fils.
Cependant le taux d'incorporation doit étre optimal :

- Pour les fils de masse linéique 83 tex 71, 59 50, 36 et 29 tex pour tous les
types de mélange, ce taux est de 15% sans que la qualité ne soit rabaissée et ce,
conformément au classement mondial;

- Un taux de 25% de blousse dans le mélange est possible pour tous les
types, cependant on note un déclassement de la qualité du fil.

- Un taux de 20% de blousse est possible dans le cas du mélange

coton/blousse espagnols;

3- L'analyse graphique comparative de la qualité des fils nous montre que les
résultats ont la méme tendance linéaire avec une différence dans l'inclinaison des

droites décrivant les dépendances.
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Elle est trés faible pour le mélange coton américain/blousse malienne ce qui
témoigne du rapprochement des caractéristiques des deux matiéres.

Elle est importante pour les deux autres types coton/blousse syriens, coton/blousse
espagnols ce qui témoigne aussi de la différence entre les caractéristiques de la
blousse et du coton.

Cette inclinaison dépend de plusieurs facteurs, du processus technologique, de l'état
des machines, du mode de préparation du mélange, du réglage des parameétres
technologiques dans l'atelier et autres.

Dans tous les cas, l'incorporation de la blousse dans le mélange est possible
pour n'importe quel type de coton. Cependant, le taux optimal & incorporer dépend
de la qualité exigée au fil, qui, a son tour dépend de sa destination.

Notons que les expériences ont été effectuées sur la base des réglages des

parametres technologiques installés au niveau des unités. Ces paramétres doivent

taire I'objet d'optimisation.
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ANNEXE I

Tableaux Complémentaires du
Chapitre III



Classification des déchets et utilisation

Tableau 3 = 1
Groupes de| Type de déchets N° du déchet utilisation
Déchets du déchet
1°" Groupe
Déchets a) Blousse %g, ig:, 15, 15a gg?ricaé@o? du
filables ' nittﬁaﬁ 2 sane
b) Déchetedu B.A.B | 18, 18a, 19, 19a réalzb‘;l‘e
pour la meéche de 20, 20a, 21, 21a P
densité lineique
333,3 Tex et moins
c) Déchets des 26, 26a, 27, 27a
rouleaux feutres 28, 28a, 29, 29a
30, 30a, 31, 31a
32, 32a
d) Méche aspirée 22, 22a, 23, 23a
dans le CAF 24, 24a, 25, 25a
11°"§roupe
. a) Déchets du bat- 2, 2a, 3, 3a Fabrication du
?iiggiz teur - du fil cardé
b) Déchets de fibres| 6 et fil de
{teintées - déchets de
| ¢) Débourrures des 10, 10a, 11, 11la coton apreés
chapeaux - 12, 12a le netoyage
d) Déchets du plan-| 33, 33a préalable
cher propre
Se o
{III Groupe
a) Déchets du bat- 4, 4a Production
teur des produits
b) Déchets du Bri- 7, 7a, 8, 8a non tissés et
seur, Grand tambour ouate
peigneur Duvet de 1la
Carde
c) Duvets apres le 9
traitement des
déchets i}
d) Duvets différent! 9b
de la salle
e) Débourrures des 13, 13a
chapeaux
f) Duvet — 17
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(Suite) Tableau -

e e e

: Classification des déchets et utilisation

Groupes de| Type de déchets N° du déchet utilisation
Déchets du déchet
IV Groupe
Déchets a) Duvetsdes filt- 1, 1la Fabrication du
. c:_|Yes des tuyaux ouate pour meub-
gras infe- le roduction
rieurs b) Déchet du br1§;° 5 d d 1 pti
eur et duvet du 2 u_blastique
passage du produit - Bngrais (pour
amélioré la ter-
c) Déchets du re) ‘
plancher sol 34, 34a, 35, 35ai}{~ construction
d) Duvets de 51 ’ {pour isolation)
grattage
e) Déchets du 52
prlancher
f) Déchets encheve-| 36, 36a, 37, 38
trés
ame
V_ groupe
< Déchets durs (bout 41, 41a, 50 Fabrication des
Dechets de fil) non tissés
pour aprés le traite-
essuyage — — ment préalable)
ame
VI Groupe
< 1< Bouts de fil 39, 39%a, 40, 40a|} Pabrication de
ggsagﬁiggz 42, 42a, 43, 43a|filets de peche,
nales 44, 44a, 45, 45aficéle, coton,
47a, 48, 48a, lacets
49, 49a
dme
echetss - fingrais.
irrécupér- T'Productlon de
ables 1'énergie
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INDICES PHYSICO MECANIQUES DES DECHETS PRINCIPAUX DU COTON

Tableau 3-2
Ne % impurté| Longneur Longueur Longeur % de fibres CYV selon Résistanc | Coefficient | % de fibres
TYPE DE dech et de modale stapple moyenne courtes 1a longueur CN de filables
DECEETS défauts | selon [mm] | selonla selon la propres % maturité
la masse masse [mm)] | masse [mm] | recyclées selon
la masse %
Duvets des 1 33.5 225 255 14,5 69,7 39 3,9 1.8
fibres des
tuvaux
Dechets du | 2 33,4 28,8 33,7 25 31,4 37,9 4,3 1,9
batteur 3 29,8 25,2 29,7 21,7 29,6 4,2 42 1,9
4 39.1 25 29,5 20,4 33,6 42,8 4 18
Déchets du 5 62,3 25 29 20 19,5 36 - -
briseur et
duvets du
2eme
passage du
produit.
Déchets du 7 294 233 26 18,3 45 45,7 4,1 1,9
briseur
grand
tambour,
duvetsde la 8 35,1 23,7 27,8 18,8 41,3 42,6 3,9 1,8
carde
Debourrures | 10 9.3 26,2 31,1 21,1 34 37 4,3 1,9 59,9
des
chapeaux | 11 | 11,1 24.4 28,9 19,8 37,9 39,6 42 1,9 55,2
12 15,4 21,9 27,4 18,8 43,8 42,1 3,9 1,8 58,6 -
Blousse 15 1,8 24,3 29,4 18,8 41,9 38,1 4,3 1,9 57,1
16 L8 23,9 29,2 18,8 39,5 43,9 4,2 1,9 59,8
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INDICES PHYSICO MECANIQUES DES DECHETS PRINCIPAUX DU COTON

Suite du Tableau (3-2)

N° du Longueur Lengueur Longueur % de fibres Irrégularité Charge de CoefTicient de
decher modale stapple moyenne courtes quadratique rupture maturité
[mm] [mm] [mm} <20 mm CV [%] JCN]
18 34 LS 37.3LS 28,1L.S 19,4 30,9 4,7 2,1
1% 31,5M.8 34,2 M.8 25,6 M.S 18,2 30,2 4,0 1,3
21 26,7C.S 30,3C.8 22,6 C.S 24,1 30,3 3,6 1,6
22 259L.S 36,7L.S 288L.S 16,1 22,5 4,4 1,0
23 30 MS 33,6 M.S 26,2 M.S 13 27,9 4,3 1,9
25 26,7C.S 30,5C.S 223CS 26,5 34,5 3,7 1,7
27 27,5M.S 31,2M.8 22,2M.8 26,9 36,6 4,0 -
28 30,1L.S 35,6 L.5 28 LS 13,9 30,4 4,6 2,0
30 273 M.S 31.9M.S 23,4 M.S 24,1 38,1 4,2 1,9
31 27,1 CS 31,4CS 23,5C.S 21,9 28,5 3,6 1,6
32 273 M8 30,8 M.S 22,6 M.S 26,3 38 - -
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Composition du mélange du fil de densité linéique 29 et 42 tex

tableau (3.3)

Composition du mélange Pourcentage des cmposantes
pour le fil de densité
linéigue

29 42
Fibre d= coton de la sixiéme 12 -
Gualitéd

* Deuxieme type 12 -

* Trolsieme type 43 40

* Quatrieme type 9 30

Blousse N° 15 24 -

Des debourrures de chapeaux 4 10

n°ll

Duvets du batteur n®3 _ 3 20

Caractéristique;_du fil fabriéﬁe a partir du mélange coton et
déchets

Tableau ({(3.4)

Caractéristigues physico fil de densité linéiqgue
mécanigques {TEXT)
29 42
Censité linéigue nominale 28,7 42,5
Régistance relative (Tenacité)
[CN/Tex]
- Echevette
10,1 10,6
- fil simple
12,6 12
Cecefficient de variation [%]
selon B
- Densité linéique
1,9 2,9
- Résistance & la rupture
0 16,1 13,9
Allongement %
6,6 7,1
Coeficient de torsion
37,9 37,6
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Caractéristiques du fil fabriqués a partir du mélange coton et

- 131 -

déchets
Tableau {(3.5)
Entreprises ——> 1 2z 3 4 5
Ceractéristigues du fil
Pourcentage de déchets 60 00 70 60 60
dans le mélange [%]
Densité linéigue du fil 48,0 51,3 74,9 48,9 50,0
febrigue (Tex)
Tenacité (CN/Tex) :
* schevette ~ 10,2 9,1 |s8,2 10,6 | 9,7
* Fil simple 12,3 11,3 10,5 13,6 | 10,8
Coefficient de variation 1,97 2,6 - 2,5 1,7
de—la densite lineigue
(% ]
Coefficient de wvariaetion 10,3 13,6 11,9 10 12,1
de la resistance %
Allongement & la rupture G, 04 10,3 - 7,9 6,9
1 : Entreprise expérimentale de saint petersbourg
2 : Entreprise pour la fabrication du tissu technique
3 : Entreprise de filature de coton en Makéevka
4 : complexe du coton Tcheboksari




Recommandations pour l'utilisation des déchets dans le mélange

Tableau (3.6)
Pourcentage de déchets
dans la composition du Debourrur | Déchets
mé&lange Blousse es du
- - - N°14-1¢6 des batteur
Lensité linéigque du fil- chapeaux N® 2-3
N® 11-12
Fil cardé pour le chaine
Z25 - 27 5/ 10 - 2 -3
23 - 29 - 2 -3 5
36 - 50 - 5 10
6 - 100 - 7,10 10 - 15
Fil cardé pour la trame
258 = 29 - 2 -3 5 =-10
6 - 100 - 5 - 10 10 - 15
6 - 100 - 10 - 15 15 - 20
225 - 200— - 15 - 25 25 - 50
Fil Ze 1z machine open end
z5 = 27 5 - 10 - -
Z8 - 29 10 - 15 - 2 -3
36 - 50 15 - 20 - 5 - 10
56 - 62— 20 - 25 - 10 - 15
Qualité du produit alimentaire
tableau (3.7)
Désignations Nappe Ruban
alimentaire de carde
Poias de 1'échantillon 100 gr 100 gr
braz [gr]
Quantité coton nettoyé 898,50% 98,16%
Zeém= passage  [%
Poics dechets pesés 0,20% 0,18%
aprss deux passages [%]
Evaciation 1,24% 1,606%
tczal 100% 100%
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Qualité du fil réalisé par le

procédé open end et classique

Tableau (3.8)

Caractéristiques

Cualité

BRlousse 100%

Mélange coton

Systéme de filage
Nm théorique (Km/Kg)

Nm effectif (Km/Kg)

Charge de rupture (CN)

rrégularité linéair

Open end continu & filer
14 {71 tex) 14 {71tex)
14,12 13,75

8§08, 5 10 36
11,416 14,24
10;3 9,80
10,5 13,1

Qualité du fil fabrique & partir des Blousses de peigneuse
Tableau (3.9)

Caractéristigues

Qualité

a

Blousse 100%

Mélange coton

Systeme de filature

continu & filer

Nm théorigue (Km/Kg)
Nm effectif (Km/Kg)

Charge de rupture (CN)

Lengueur de rupture REM

Irrégularité linéaire

28 (3btex)
27,37

517

14,15

5,98
15,20
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ANNEXE II

Tableaux Complémentaires du
Chapitre IV



Tableaux complémentaires du Chapitre IV

s »
Composition du mélange Coton 100% tableau: (5.1)
Caractéristiques Numéro |Coefficient|Erreur Irrégularite
Métrique de admessible
Demi-produits variation
1 2 3 4

Ruban cardé - 0,208 5,43 1,598.10-3 2,8
Ruban étiré - 0,229 2,370 7,598.10-3 5,7
passage I
Ruban étiré - 0,212 2,732 2,58.10-3 3,69
passage I1
Méche - - - - -
Destinée pour le - 0,978 4,888 0,0309 5,30
fi1 Nm 12(83tex)
Destinée pour le - 0,986 4,933 0,0154 5,32

- fil NM 17(59tex)
Destinée pour le - 0,974 5,289 0,325 5,26
fil Nm 28(36tex) j -
Destinée pour le - 0,964 4,943 0,0301 5,28
i1l Nm 34(29tex)

* C.M.: coton 95% et blousse 5% tableau (5.2)

caracteristiques 1 2 3 4

Demi-produits

Ruban carde - 0,200 6,5 1,83810-3" 4,0
Ruban etire
passage I - 0,237 3,571}1,19710-3" 4,4
Ruban etire
passage II - 0,220 1,917 1,88910-3}3,31
Méche - - - - -
Destinée pour
le fil de

Nml1l2 (83 tex) - 0,994 3,99 0,0250 5,06
Destinée pour
Te fil de

Nm17 (59 tex) - 0,992 8,204 0,0257 5,3
Destinée pour
le fil de

Nm28 (36 tex) - 0,994 4,398 0,028 4,66
Destinée pour
le fil de

Nm34 (29 tex) - 0,998 3,735 0,0235 5,68

* C.M.: Composition du mélange
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* C.M.: Coton 90% et blousse 10%
tableau (5.3)

Caracteristiques 1 2 3 4

Ruban cardeé 0,219 5,525 1,71110-3 |4,1
Ruban etire
passage 1 0,196 1,026 2,7910-4 4,1
Ruban etire
passage II 0,205 1,847 1,7010-3 3,33
Méche
Destinée pour
le fil de
Nml12 (83 tex) 0,937 3,031 0,0176 4,7
Destinée pour
Te fil de
Nml7 (59 tex) 0,912 3,267 90,0188 5,5
Destinée pour
Te fil de
Nm28 (36 tex) 0,926 3,274 0,0191 4,66
Destinée pour
le fil de
Nm34 (29 tex) 0,909 3,552 0,020 5,24

C.M.: Coton 85% et blousse 15% tableau (5.4)

Caracteristiques 1 2 3 4

Voile - -
Ruban carde 0,232 4,483 1,44210-3 3,9
Ruban etiré
passage I 0,212 2,36 6,94310-4 4,2
Ruban etire
passage II 0,216 2,029 1,9610-3 3,34
Méche
Destinée pour
e fil de
Nm12 (83 tex) 0,993 3,293 0,0206 4,94
Destinée pour
le fil de
Nm17 (59 tex) 0,969 5,733 0,0351 5,58
Destinée pour
le fil de
Nm28 (36 tex) 0,992 2,51 0,0157 4.7
Destinée pour
le fil de
Nm34 (29 tex) 0,982 5,77 0,0358 5,48
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* C.M

* C.M

Coton 75% et blousse 25%

tableau

Caracteristiques

Demi-produits

Voile

Ruban cardé
Ruban etiré
passage I
Ruban etiré
passage II
Méche

Destinée pour
Te fil1 de

Nm12 (83 tex)
Destinee pour
le fil de

Nml17 {59 tex)
Destinee pour
le fil de

Nm28 (36 tex)
Destinée pour
le fil de

Nm34 (29 tex)

0,180

0,242

0,218

0,994

1,018

0,974

0,990

5,556

1,695

2,465

5,280

7,31

3,867

1,38710-3

5,68810-4

2,4010-3

0,0331

0,047

0,028

0,024

3,58

6,08

5,76

6,08

Coton 65% et blousse 35%

(5.5)

tableau (5.6)

Caractéristiques

demi-produits

Voile

Ruban carde
Ruban etire
passage I
Ruban etiré
passage I1
Méche
Destinée pour
le fil de
Nml2 (83 tex)
Destinee pour
le fil de
Nml7 (59 tex)
Destinee pour
le fil de
Nm28 (36 tex)
Destinée pour
le fi1 de
Nm34 (29 tex)

0,205

2,42

0 ,228

0,209

0,956 |4,297

0,9738(4,524
0,983

5,066

0,971 |3,968

1,839

8 |6,90610-

0,0259

0,0278

0,0315

0,0243

8,22210-4

1,71910-

4

3

3,97

5,76

6,58

5,78

6,34
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C.M.: Coton 50% et blousse 50%
tableau (5.7)

Caracteristiques 1 2 3 4

Demi-produits

Voile - - - -
Ruban cardé 0,199 6,48 |1,78910-3 3,4
Ruban etire
passage I 0,225 2,04 6,39410-4 |5,8
Ruban etiré
passage II 0,231 1,914 1,97710-3 4,53
Méche
Destinee pour
le fil de
Nml2 (83 tex) 1,0976 2,398 0,0166 8,08
Destinée pour
e fil de
Nml17 (59 tex) 1,11 2,128 0,0149 9,02
Destinée pour
le fi1 de
Nm28 (36 tex) 1,108 1 2,728 5,1010-3 7,76
Destinéepour

le fil de -
Nm 34 (29 tex) 1,114 2,241 0,0157 8,38

C.M.: Coton 35% et blousse 65%
tableau{5.8)

Caracteristiques 1 2 3 4

Demi-produits

Voile - - - -
Ruban cardé 0,245 5,96 |2,02510-3 }4,0
Ruban etire
passage I —0,192 2,345 6,24510-4 |5,4
Ruban etiré
passage II 0,211 1,431 1,3410-3 5,03
Méche
Destinée pour
Te fil de
Nml2 (83 tex) 1,008 2,466 9,3510-3 5,14
Destinée pour
le fil de
Nml7 (59 tex) 1,024 2,558 0,01 4,92
Destt.riée pour
Te fil de
Nm28 (36 tex) 1,008 2,466 9,3510-3 8,98
Destinée pour
Te fil de
Nm34 (29 tex) 1,024 2,558 0,010 9,32
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C.M.: Coton 25% et blousse 75% tableau (5.9)

Caracteristiques 1 2 3 4

Ruban carde 0,165 4,718 1,07910 3,2
Ruban etiré -4
passage I 0,206 | 2,971%% 8,48910 6,1
Ruban etiré -3
passage 1II 0,208 2,237 2,0810 5,68
Méche

Destinee pour
te fil de -3
Nm12 (83 tex) 0,987 | 2,413 8,8210 10,34
Destinee pour
le fil de -3
Nm17 (59 tex) 0,93 2,078 6,7510 10,64
Destinee pour
le fil de -3
Nm28 (36 tex) 0,987 | 2,413 8,8210 10,34
- Destinee pour
le fil de -3
Nm34 0,99 2,078 6,7510 10,64
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Resultats moyens des essais du fil 83 tex. Melange coton/blousse Syrien

Tableau (5-10;

e Y mejanpe

100% c | 86% 0 | 80%c 85% o 5% c | 85%¢c |80% c | 35% c¢| 25%c
gg;:é:g;:gsUQue 5% b 10% b 15% b 23% b 35% b| 50%b | 65% b| 7% D
I Dengite lineigue Tex 84.88 81.0 B0.5 79,8 78.13 81,83 16093 ] 73,88 | 75,07
Nm m/gr (11.78) 1{12.34) | (12.42) 12,58 12.8 12,22 | 143 113,52 | 13,32
2 Coefficient de variation 7| 4.82 7,39 2.81 4,86 6,03 4,68 | 6,48 | 230 | 227
3 Erreur admisstble 4,368 0,58 {622 0.38 0.49 0,361 0,39 { 1,46 0,19
4  Irregularite uster % 11,06 11,38 11,14 11,82 12,58 13,58 14,88 17,08] 184
classement mondial 30 30 30 30 50 75 9 >85 >85
3 Torsion {(m/gr) 396 370 412 403 381 384 | 382 403 | 417
8 (oetficient de variation %{ 1,52 2,10 0,32 0,68 8,33 0820 338 | 407 | 6,82
7 Erreur admisstble 3,78 4,93 0,84 1,73 2240 {224 | 812 10,32 § 17,97
B8 Resistance CN 1120,34 | 1084 1023,59 | 1000,77 | BB4,05 | 960,28 ] 631,58 1548,63 | 544,42
Classement mondial 85 85 2% 25 95 25 th 25 85
®  Caefficient de variation %{ 7,78 10,41 8.63 6.82 15,22 1161 [ 2744 | 16,38 | 17,52
10 Allongement = 6,28 6,07 6,07 5,83 5,24 558 | 447 | 304 4,27
Classement mondial 95 95 85 83 o5 95 | >es >85
11 Coefficient de variation %} 8,74 8,86 8,32 8,87 12,78 7.82 | 2682 | 22,20 |20,28
12 Tenacite (N/Tex 13,20 13,10 12,78 11,92 11,32 11,85 {04 738 1 7.25
Classement mondial 25 95 95 >95 >898 S85 | >>858 [ >>05 >>98
i3 Coefficient de variation 7,78 10.42 8,83 8.82 15,22 118112744 | 16,38 | 17,58
Nombre d'imperfections
14 Thio (poinis mince) i 0 i 0 5 16 38 | 320 505
15 Thick (points gros) 56 49 48 83 147 180 | 476 800 1473
18 Neps {boutons) 35 58 82 53 57 100 | 137 | 185 227
*  (lassement mondial 25 40 40 <=40 40 85 8a <80 <=8

* Clasgement mondial selon uster statique
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Tablean (5-11)
1007 ¢ | 9% ¢ p0%e B5% ¢ ™%c)] 65%c 150%c] 38%% el 28%c
5%b | 10%b | 15%b | 25%b| 35% b} soxb | e5%xb| 5% »
1 Densite lineique Tex 50,05 T(8450) | (58,05) | 50.05 | 57,08 | 59,05 ] 50861 53191 5470
Nm m/gr (16,68) | 15,48 17,0 (16.88) §(17.52) |(16,04)) (17,74)(18.8) | (18.28)
2 Coefficient de variation %| 4,89 | 4,51 5,85 .89 555 | 507 [ 372 [ 1083 ( 354
3 Erreur admissible 0518 | 0.44 [002¢ | 0.7¢ 0.62 054 | 046 | 013] 041
4 Irregularite uster % 11,28 [1198 | 1208 | 1258 | 13,38 | 13,04 | 17.4 110,06 | 10.3¢
classement mondial 80 50 50 50 78 ™| 85 | > >95
5 Torsion (m/gr) 452 509 494 497 469 499 | 502 | 493 | 478
8  Coefficlent de variation % 2,28 2.01 0,961 0.62 317 (491 [380 | 246 | 366
7 Erreur admissible 8.5¢ 9.38 3,008 | 257 | 041 | 1551] 1297 872 1 127
8 Resistance CN 812,01 [ 873,03 | 782,37 | 789,85 | 623,70 | 785,12] 466,00 | 426,68 | 485
Classement mondial 5 9 '] o) 2 9% 9 ) "%
9 Coefficient de variation %| 6,85 862 | 11,15 | 1384 | 1240 | 1211 {16,556 (1262 | 17.64
10 Allongement % 5.7 5.76 575 | 535 4.4 521 [3.9% |3.08 | 3.7
Classement mondial 9 95 9% | o 95 95 >05 {>85 | >08
11 Coefficient de variation %|8.6 8.91 13,76 | 11.82 [12.00 e | Bem |5
12 Tenacite CN/Tex 13,55 1331 | 1297 [ 1320 [11.88 | 1331 | 9,19 [6.08 | 651
Clagsement mondial 75 7% 9% 7% >89 75 >051 >9 >95
13 Coefficient de variation |B.6 8.01 11,15 | 13,84 [1240 | 12.11 | 16,55 | 30.96 | -
Nombre d'imperfections
14 Thin (points mince) f13 0 13 14 32 8 193 |54 |oss
15 Thick (polnts gros) E4 161 179 203 330 337 893 | 1331 | 1348
18 Neps (boutons) 28 147 181 | 154 202|254 481 | 562 | ezl
* C(Claszement mondial 50 55 60 60 L 11) 80 >85 | >95 >9%

- 140 -




Resultats moyens des essais du fil 38 tex, Melange coton/blousse syrien

Tableau (5-12)
% du melange
100%c | 95% c | 90% 85% c | 75%c | 5% {50%c | 35% | 2%
Caracteristique 5%b | 10%b | 15%b ] 287 b 95% bf S0%b | 5% d| 5% b
controlee
e -y R AL R R RS Y A A
2 Coefficient de variation %| 4,16 7.3 454 3.17 710 | 630 | 2.4 [ 1,83 | 3.67
3 Erreur admissible 0,62 4.62 0.75 052 | 1,16 101 | 0,39 | 000 | 049
4 irregularite uster % 129 | 13,16 1438 | 1358 | 15,16 | 14,50 | 18,02 ]| 204 | 22.54
classement mondial 74 75 74 75 85 85 85 >85 >85
5 Torsion (m/gr) 870 640 624 877 631 | 630 689 | o668 692
8 Coefficient de varfation %| 1,27 202 | 200 | 265 457 | 187 | 1,73 | 1,87 0,68
7 Erreur admissible 5,39 11,63 827 | 11,33 1822 | 744 | 7.58] B.21] 5,87
8 Resistance CN 570,44 | 517,23 | 403,04 | 472,76 | 472.27 | 478,85] 311,851 368,95 343,32
Classement mondial 95 95 95 95 95 5 95 95 | 95
9 Coefficient de variation %| 13,40 | 9,18 977 | 12,77 | 12,71 | 12,51 | 15,94 {1742 | 14,25
10 Allongement % 5,56 5.2 500 | 500 4,76 49 | 420 | 550] 5,94
Classement mondial 95 85 95 | 95 85 85 95 | 05 ]
11 Coefficient de variation X| 13,11 924 | 13.91 961 | 11,08 | 10,89 |20,34 | 13,72 | 0,68
12 Temacite CN/Tex 1352 | 13,13 1256 | 1248 | 12,17 | 1225 | 9,07 | 9.6 9,36
Classement mondial 50 50 50 50 50 50 | >05 | >85 | >05
13 Coefficient de variation | 13,40 9.18 | 9,77 12,77 | 12,71 [12,51 | 15:04 [17.42 | 14,25
Nombre d'imperfections _
14 Thig (points mimce) 22 51 70 22 169 50 | 483 | 1300 | 2120
15 Thick (points gros) 313 4 638 403 788 | 628 | 1443 | 2258 | 2785
16 Neps (boutons) 187 260 350 235 | 408 36¢ | 000 (1428 | 1837
* Classement mondial 4 5 | 68 58 | 88 | 05| >e5 | >80

¢ Classement mondial selon uster statistique
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Resultats moyens des essais du fil 29 tex, Melange coton/blousse syrien
Tableau (3-13)

% du melange

Caracteristique 107 e 9%,7.;% t;%;cb %5.':,%% - ?255’% cb gg;fcb 5.'%%; gg§ g ggéc
contralee
i Densite lineique Tex 30,72 33,33 | 30,08 31,02 20,83 30,52 1 28,34 | 20,04 | 30,12
Nm m/gr 3182 | (30) |[(33.24) |[(32.26) {(3382) |(32.%6)]37.06 [34.44 | 332
2 Coefficient de variation %] 4¢.84 6.04 453 6.29 3,35 408 ) 449 | 25: § 237
3 Erreur admissible 5.90 1,18 5,74 1,28 1,13 0685 1109 105 | 049
4  lrregularite uster % 1368 | 14,2 15,14 14,88 | 15,82 16.34 1209 123,72 | 24,94
classement mondial 75 75 20 23 ] 85 >898 >85 >83
5 Torsion (m/gr) 703 60 | 720 762 728 |73 73 1763 | 765
6 Coefficient de variation %| 2,70 1,7 4,85 1,64 4,11 1,582 248 | 5,00 362
7 Erreur admissible 12,45 8.37 22,11 7.89 1892 | 792 | 1203] 2459 | 175
B Resistance CN 406,31 | 436,72 | 366,66 | 387,04 | 333,11 | 348,82] 239,04 | 244,13 246,15
tlassement mondial 85 85 '] '] >95 ' -] >85 -]
§ Coefficient de variation %] 9,42 12,30 11,92 12,9 14,04 12,07 § 1588 §18,22 | 14,27
10 Allongement % 5.00 480 | 432 17 397 | 415 [449 438 | 447
Classement mondial 25 25 25 25 >0% 85 5] >95 95
11 Coefficient de variation X| 7,72 10,58 11,00 | 10,08 13,38 113611384 | 1494 | 10,68
12 Tenacite CN/Tex 12,82 13,11 12,18 12,49 11,18 11,36 19,09 842 818
Classement mondial 50 50 30 50 75 75 >05 1 >85 | >95
13 Coefficient de variation | 0,42 12,80 11,02 | 129 14,04 | 12,07 115,88 | 1822 | 14,27
Nombre d'imperfections
{4 Thin (points mince) 38 51 1 112 214 235 | 1027 |2844 3033
15 Thick (points gros) 424 558 889 664 1017 1035 | 2014 } 3078 | 3297
16 Neps (boutons) a1 345 419 388 920 598 [1402 2102 2148
¢ (lassement mondial 50 55 80 55 7 78 >85) >05 >90

* Classement mondial selon uster statistique
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Coefficients des équations du modéle mathématique pour les fils
fabriqués i partir du mélange proposé coton/blousse syriens

Tableau (5~

14)

Equat}on des Linéaire Coeff. Coeff.
fonctions —» 1i 4 Exponentielle de
Caractéristiques contrSlées € Yi
. Correl Correl
des fils +
Fil de Nm = 12m/gr
(83 tex)
. - N ~4,827%
1| Numéro Métrique Nm [m/gr] {14,25-0,02x {0,732 14,30e -0,736
2| Coefficient de variation o, 102x
d'aprés le numéro,CVNm 2,25+0,03x +0,503 {2,5%e ’ -3 0,613
3| Taux d'irrégularité U% 20,32-0,09x |-0,984 {21,500 " *™* Jo,989
o] Résistance R (CN/tex) | 312,56+8,01x |+0,948 [210,91e” **™"_ 0,950
5| Torsion T (tr/m) 108,58-0,20x |-0,35 |408,58e '~ ° do,355
6] Coefficient de variation 0. 002X
d'aprés la torsion CVT (%)| 7,13-0,05x |-0,49810,07e i -0,548
7! Coefficient de variation
N P -0, 001 x
d'aprés la résistance cvr(2)l 24,99-0,16x |-0,69 (20,02e _ -0,747
,87
8| Allongement A (%) 3,19-0,038x |-0,947 |29,02¢% 7™ |-0,949
9! Coefficient de variation -0, 017
d'aprés 1'allongement CVAlg)| 29,83-0,24x |-0,82928,29¢ " _ 0,846
P
10| Tenacité TN [CN/tex] 5 14+0,083x |+0,969] 5,978"** *° 0,961
11! Ccoefficient de variation -0.01x
CTN % 25,03-0,16x |-0,694| 27,68e -0,757
12 Thin (points minces) | 22,8-,88x -0,76| 28¢ 7% 0,70
13 Thick (points gros) 1493-16,3x | -0,91| 3148,6e "% | -0,83
-0,02
14 Neps (boutons) 264,6-2,36x | -0,95} 380,8e X -0,92
Fil de Nm=17 m/gr (59 tex) —a
T INuméro métrigue  Nm (m/gr) |19,93-0,03x |-0,757 20,056 %" *%% 10,758
2 |cvnm g 3,06+0,025x  |+0,544| 1,63¢° "% __| 0,662
3 |raux d'irrégularité U3  [22,44-0,11x |-0,91 24,080 "™ |-0,981
©,386. 10%
4 |Résistance CN/tex 277,85+5,71x |+0,901 | 3a1,02e" 7% "% | 0,905
5 |ove 18,82-0,086x |-0,134| 19,47e"" 7" |-0,766
-4
~2,02.10%
6 |Torsion Tr 494,35-0,09x |-0,134| 494e -0,143
7 lovr 4,50-0,02x  |-0,507] 5,386 "% |-0,51
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Suite Tableau (5-14)

Equation des .
fonctions Li{xealre c:';:ff. Exponentielle C;:ff'
Caractéristiques contrdlées Yi
Correl Correl
des fils a
8| Allongement 3,0240,02x  [0,938 |3,26e° °* "% " | 0,939
9| cva 13,54-0,030x |0,328 13,43¢ 'Y |-0,323
10| Tenacité 6,22-0,070x |.0,910|6,80e /2% *®  [70,898
11| cvem 34,43-0,27x |-0,860 [43,05e " -0,894
12 Thin (points minces) |524,7-6,01x [ 0,72 |1659,5¢ °°  |-0,88
13 Thick (points gros)  |1794,6-18,1x |0,96 [4075,7e " |-0,97
14 Neps (boutons) 773,09-6,98x |} 0,93 [1176,6e O
Fil Nm=28m/gr (36 tex)
. P ; ~4,298x%
1 Numéro métrique Nm 28,39-0,03x |-0,623 |28,44e -0,625
2 | cunNm 1,64+0,041 | 0,544(1,92 &~ 7*° ¥ 0,584
3 | Taux d'irrégularité U  |24,33-0,112x [-0,945 [25,74e **"*® ¥ 1-0, 956
-3
4 | Résistance R |257,6+2,738x | 0,86 |280,8e> % *C * 10,857
~5,77.140 %
5 | cvr 18,52-0,07x |-0,808 [19,6e -0,801
6 | Torsion T  |707,76-0,691x | 0,656 |708,67e" " ***"_ |-0,651
©,281.10
7 | cvr cvr  |1,01-0,017x |- 0,4301,08¢ . -0,530
8 | Allongement A |5,086+4,610x | 0,03 {5,03¢% % *™__ | 0,019
9 | cva cva  [14,91-0,05x 0,6 [15,79¢ - *° l-0,63
10 | Tenacité CN/tex |7,8+0,06x 0,906 |7,972¢" 7> *™ 10,910
~4,04.10%
11| cvrm 18,56-0,07x 10,789 [19,79 -0,789
12 Thin 2143-24,1 x }0,88 [7123¢ °' 7" -0,90
13 Thick 2245,9-24,1x | 0,22 |647,2-0,03x  |-0,93
14 Neps 2171,7-21,9x | 0,93 |3662-0,02x -0,94
Fil de ¥m=34 m/gr (29 tex)
~41,34.10%
1 Numéro métrique Nm 36,30-0,044x {0,553 |36,36e¢ -0,563
2 | cvum cvnm |1,66+0,0ax 0,810 [2,026e” "™ lo,563
. . -8,11.10% |-0,969
3 | Taux d'irrégularité U 28,3~0,154x 40,97 30,36e _a
4 | Résistance CN  |159,93+2,53x 0,913 [187,94e”’ - 1% (0,920
-5,5.
5 | cvr cve  |18,55-0,07x {0,787 [19,33e * 10,780
6 | Torsion v  |780,46-0,592x 0,655 |787,61e° ¢ *T"
4,902, 10%
7 | ovT cvt  |4,05-0,014x 40,273 |3,94¢ ~0,281
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Suite Tableau (5-14)
Equation des .
fonctions L‘j;\eaire Cg:ff. Exponentielle Cg:ff.
Caractéristiques contrdlées Yi
) Correl Correl
des fils .
8| Allongement A |4,67+4,36.10% (0,364 |4,18¢° % * ¥ | 0,344
9| cva 16,74-0,06 x |-0,64 [15,37¢ *"**"1% lo,6
10| Tenacité 8,3+0,043x 0,739 |6,858" 4 *™ _ lo,966
11| cvmm 18,57-0,07x |-0,789{19,35¢ > *° 0,789
12 Thin (points minces) [1890,74-20,98% -0,58 {15273 e’  |-0,96
13 Thick (points gros)  |4107,23-38,6x|-0,96 |6823,7e "% |-0,96
14 Neps (boutons) 2768,98-26,90% -0,95 |4975,8e ' °O°° |-0,97
- 1
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Caractéristiques du fil de densiteé linéique 71 tex, Mélange

coton américain/blousse malienne.

Tableau (5-16)
Melange % — 100%c 95%c 85% 75%cC 65%cC 55%¢c
5%b 15%b |25%b 35%b 45%b
Caractéristique contrdlées,
Densité linéique Tex (Nm m/gr) |13,51 |13,85 |13,97 |14,12 13,70 |13,99
Coefficient de variation [%] 2,79
Taux de torsion [Tr/m] 381 377,8 [380,08|377,84]391,83{375,79
Coefficient de variation [%] 3,32 2,91 3,31 2,91 3,32 3,54
Allongement [%] 7,9 7,45 7,7 7,01 7,57 3,54
Coefficient de variation [%] 3,35 2,85 4,1 5,15 3,7
Charge de rupture CN 954,52(779,39(825,41|779,32|808,86(755, 58
Coefficient de variation [%] 9,85 15,5 15,40 19,2 11,31 |1GQ,57
Tenacité CN/tex 12,88 (10,9 11,55 |10,9 11,31 {1G,57
Irrégularité 3 13,56 14,1 13,8 14,56 14,8 14,7
Points fins 40 45 55 106 90 95
Points gros 80 210 166 297 266 297
Neps 92 102 112 174 120 123
- Caractéristiques du f£il 50 tex; Mélange coton américain
/blousse malienne.
Tableau (5-17)
Metange Rl -l I A S A
Caractéristigque contrdlées
Densité linéique Tex (Nm m/gr) 19,77 |19,99 (20,23 20,50 |20,57 {2G,75%
Coefficient de varilation [%] 2,61
Taux de torsion [Tr/m] 4,92 |506,09]490,37|506,09|491,4 |487,4
Coefficient de variation [%] 4,19 6,2 3,62 6,2 4,19 4,10
Allongement [%] 3,1 7,95 7,57 7,32 7,7 6,95
Coefficient de variation [%] 4,15 5,7 4,85 3,95 4,0 5,45
Charge de rupture CN 675,411576,98(575,5 |575,5 |577,34(551,62
Coefficient de variation [%] 10,8 13,6 14,7 15,7 12,2 10,3
Tenacit2 CN/tex 13,6 11,53 11,50 11,5 11,54 11,025
Irrégularité 2 14,8 [14,9 |15,0 |14,2 |15,9 |14,8
Points fins 79 166 100 96 179 95
Points gro 254 241 368 289 462 356
Neps 213 104 210 209 238 196
b: Blousse
I Loton
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Caractéristiques du fil de densité linéique 29 tex (Nm=34) ;
Mélange coton américain/blousse malienne.
Tableau (5-18)
Mélange % 100%c 95%c 85% 73%cC 65%cC 55%c
5% 15%b |25%Db 35%b 45%b
Caractéristique contrdlées,
Densité linéigue Tex (Nm m/gr) [33,51 |[34,47 |[34,75 |34,97 |33,99% |35,34
Coefficient de variation [%] 3,37
Taux de torsion [Tr/m] 735,3 |750,08(743,33]|750,08(763,5 |745,58
Coefficient de variation [%] 3,95 4,23 3,99 4,23 3,95 3,83
Allongement [%] 7,15 6,95 6,95 6,45 6,57 6,45
Coefficient de variation [%] 2,8 3,1 6,1 2,25 4,55 3,70
Charge de rupture CN 421,891401,13|375,05(359,17|359,27|355,45
Coefficient de variation [%] 10,2 17,4 11,9 15,4 13,8 10
Tenacité CN/tex 14,13 (13,6 11,09 (12,21 (12,04 12,08
Irrégularité % 14,9 14,55 |15,47 117,22 |18,¢6 18,35
Points fins 60 99 30 19 134 122
Points gros 481 156 154 139 272 236
Neps 457 165 128 123 202 140
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Valeur des coefficients du modéle mathématique
pour le mélange coton américain et blousse malienne.

Tableau {5-19)

Equation des Linéaire Coeff. ) Coeff.
fonctions . S Exponentielle
. . P = de . de
Caractéristiques contrdlées ™
Correl Correl
des fils,
r (r)
Fil de Nm = 14m/gr
(83 tex) -3
1| Irrégularité uster s |16,27-0,02x -0,87 |16,42¢ " "™ _|-0,87
Charge de ruptare gf  |6,17+42,73 x__ 0,65 |590,86e*""" 27 0,89
Allongement 3 la rupture % |6,24+7,21.10x [0,41 6,97.¢ 7 '™ 10,41
Ténacité (CN/tex) [10,86+7,03.10 0,49 [9,3 e " *® ™ } 0,67
Points fins 183,53-1,41x  |-0,86 |367,64e - |-0,89
Points gros 543,28-4,09x 0,83 1218,7§e"°"_’:x -0,79
Neps 138,96-0,26x  |-0,22 205,48  *° " |-0,59
Fil de Nm = 20m/gr -
(59 tex) -3
2| Irrégularité uster § |15,47-6,79x -0,21 |15,44e* **"*™ 10,20
Charge de Tupture gf 459 65+1,78 x | 0,69 |477,85¢°" %% 17" 0,70
Allongement & la rupture % [5,97 40,020x | 0,85 |6,11 "'~ 2> | 0,85
2, .
Ténacité (cN/tex) |9,094+0,037x | 0,604 [9,48e"" "> * _ 10,70
Points fins 138,64-0, 24x 0,10 {137,81e°"**"*° |-0,10
Points gros 593 72 - 3,35x | -0,69|729,55¢ *°**__|-0,78
—a,08.10%
Neps 253,98 - 0,67x -0,35({274,16e -0,39
Fil de Nm = 29m/gr N
(36 tex) -3
. -5,88.1
1| frréqularité uster 3 |24,22-0,09x -0,95 |26,20e """ "™ | 0,93
Charge de rupture gf 268,12+1,84x  |+0,91 |284,88¢° " 1o | 0,99
2,890.10
Allongement 3 la rupture % 5,51+0,015x 0,904 {5,62¢ X 0,72
Ténacité (CN/tex) |9,54+0,040x 0,622 {106 1 0,99
Points fins 181,91-1,33x  |-0,84 173,546 "™ Lo,88
3,083.10x%
Points gros 70,31 -2,13 x 1} 0,28 158, 54e .0,83
O,014%
Neps -116,20+4,02x 0,54 |56,93e Ye 0,55
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- Résultats des essais du fil de
Mélange coton/blousse espagnols

Nm=12 m/gr (83 tex)

Tableau (5.20)

Taux de blousses
incorporé. dans
le mélange (%)

Nm 12 (m/gr) (83 tex)

Caractéristiques 100/ c|90c 85¢c 80c
analysées 10b 15b 20b
Nm moyen (m/gr) 11,88 11,9 12,1 12,1
CV Nm (%) 1,09 | 0,72 0,71 1,78
Résistance (CV) 1335 1180 1115 1031
CV Résistance (%) 7,94 | 6,91 7,13 7,11
Résistance relative— -
(CN/tex) 15,86 14,05 13,49 12,49
Allongement (%) 6,92 7,68 8,01 7,32
T Cv Allongement (%) 12,72 11,81 6,98 7,32
Torsion  (t/m) 438 444 441 427
CV Torsion (%) 2,83 1,28 3,08 2,64
Irrégularité U(%) 12,7 12,5 12,66 14,08
Thin (1000 m) 0 0 9,6 8
Thick (1000 m) 187,2 1113,6 189, 6 208
Neps (1000 m) 24 40 64 104

* c coton

* b blousse
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Résultats moyens des essais du fil;

Mélange coton/blousse espagnols

Nm

17 (m/gr) (59 tex)

Tableau (5.21)

Taux de blousses
incorpore:: dans

Nm 17 (m/gr) (59 tex)

la MP (%)

Caractéristiques 100% c| 90c 85c 80c
analysées 10b 15b 20b
Nm moyen (m/gr) 17,2 17,1 17,24 17,12
CV Nm (%) 1,13 0,50 1,44 1,004
Résistance (CV) 865 798 758 690
CV Résistance (%) 7,42 8,43 7,53 9,01
Résistance relatif

(CN/tex) 14,88 |13,65 13,07 12,61
Allongement (%) 7,32 7,32 6,18 6,48
Cv Allongement (%) 11,48 11,22 9,71 7,72
Torsion (t/m) 525 536 490 510
CV Torsion (%) 1,72 1,97 2,91 2,70
Irrégularité U(%) 12,7 12,7 13 15,9
Thin (1000 m) 0 3,2 10 52,8
Thick (1000 m) 243,2 172,8 190 684 ,4
Neps (1000 m) 105 84,8 105 454,4

* ¢ : coton

* b : blousse
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Résultats moyens des essais du fil; Nm = 28 m/gr (36 tex)
Mélange coton/blousse espagnols

Tableau (5.22)

Taux de blousseé Nm 28 (m/gr) (36 tex)

incorporé. dans

la MP
Caractéristiques 100% c | 90c/10b 85¢c/15b 80c/20b
analysées
Nm moyen (m/gr) 28,2 28,2 28,2 28,2
CV Nm (%) 0,76 0,76 0,76 0,76
Résistance (CV) 443 404 388 370
CV Résistance (%) 8,05 8,33 9,19 10,33
Résistance relatif

(CN/tex) 12,50 |11,38 10,95 10,44

Allongement (%) 5,22 5,18 4,26 4,62
Cv Allongement (%) 10,73 9,27 12,21 9,52
Torsion (t/m) 621 617 620 630
CV Torsion (%) 1,51 1,08 1,26 1,77
Irrégularité U(%) 12,3 13,36 14,1 16,64
Thin (1000 m) 12,8 20,8 35,84 206,4
Thick (1000 m) 332,8 390,4 467, 2 1216
Neps (1000 m) 227,2 249,6 548, 2 1019,2

* ¢ : coton

* b : blousse
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Résultats moyens des essais du fil; Nm =
Mélange coton/blousse espagnols

34 (m/gr) (29 tex)

Tableau (5.23)

Taux de plousses Nm 34 (m/gr) (29 tex)
incorporé.: dans
la MP &%
Caractéristiéﬁes 100% ¢ |90c 85c 80c
analysées 10b 15b 20b
Nm moyen (m/gr) 33,9 34,07 34,8 34,7
CV Nm (%) 0,59 0,69 0,49 0,74
Résistance (CV) 411 407 352 349
CV Résistance (%) 7,70 12,13 9,56 8,32
Résistance relatif
(CN/tex) 13,93 13,89 12,24 12,13
Allongement (%) 6,20 5,82 5,42 5,74
Cv Allongement (%) 11,61 12,03 10,33 10,80
Torsion  (t/m) 778 760 777 774
CV Torsion (%) 3,13 2,55 2,09 2,64
Irrégularité U(%) 14,1 12,7 17,08 17,02
Thin (1000 m) |27 27,2 241,6 280
Thinck (1000 m) 526,4 408 1744 4315,2
Neps (1000 m) 356,8 432 241,6 1422 ,4

*

*
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Valeur des coefficientz du modéle reflété par la fonction linéaire

et expononcielle.

Mélange coton/blousse espagnols

Tableau (5- 24)

Equation des , ,
fonctions Llpéalre Coeff. Exponentielle Coeff.
L ~nq s Y= de . de
Caractéristiques contrdlées Yi
; Correl Correl
des fils ¢
r {r)
Fil de Nm = 12m/qgr
(83 tex) -a
” . -3,83 10%

1} Irrégularité uster % 17,92-0,05x }0,64 17,50e -0,42
Charge de rupture CN 170,05+15,04x [0,99  |375,21e""** _ | 0,99
Allongement & la rupture % (10,17-0,03 x 10,55 [10,80e ' *" *™* lo. 56
Ténacité (CN/tex) | 0,67+0,16x 10,99  |4,95¢"  °** 0,99
Points fins 47,40-0,41x 40,80 [0,43¢”" " 10,99
Points gros 289,37-1,29x 40,26 |325,02e '>* *° l-0,22
Neps 394,74-3,79x |-0,93 [31452,9e° %% lo,98

Fil de Nm = 17m/gr
(59 tex) —a
j -8,15. 10%

2 Irrégularité uster % 25,39-0,13x 40,73 28,05e - 0,74
Charge de rupture CN 27,68 + 8,45x|0,98 [5,69¢ '°° | 0,97
Allongement & la rupture % [2,13 +0,052x (0,80 (5,69 ¢ " ‘= | 0,80
Ténacité (CN/tex) [3,32 +0,115x (0,99 |6,44¢°" 2% *™ 0,99
Points f£ins 217,53-2,26x 10,78 |2,6510"" e °*%* |0, 99

| | Points gros 1881,17-17,7x 0,6  |9263,56 <'°** Jo,53
Neps 1436,39-14 x { 0,67 28929,665°'°5°”.o,g5
Fil de Nm = 28m/gr
(36 tex)
. J -0,04x

3| Irrégularité uster % 31,70-0,19x 10,91 48 ,36e _a . 0,93
Charge de rupture gf 78,2+3,64x 0,99 |180,92¢” ** '™ | 0,99
Allongement & la rupture % [1,25+0,04x 0,74 [2,29¢" "~ *° " lo,72
Ténacité (CN/tex) |2,21+0,10 x  [0,99 |5,10e" "2 ** | 0,99
Points fins 785,08-8,09x 40,75 |2533407,2¢ ‘*** Lo,88
Points gros 3911,11-37,2x10,77 79879 ' % | 0,83
Neps 630,31-1,81x } 0,37 [317600,9¢ ' " } 0,89

Fil de Nm = 34m/gr
{29 tex)
” -0, 04x

4} Irrégularité uster % 30,83-0,17x 40,68 41,59%e _a -0,66
Charge de rupture gf 71,91 + 3,46x (0,87 |168,21e" " *T | 0,87
Allongement a la rupture %{3,17 40,02 x |0,78 3,70 eg'02 i:x 0,77

7,48, 10%
Ténacité (CN/tex) |4,10 +0,10 x 0,86 |6,62e 0,95
Points fins 1367,48-13,78x |-0,86 [9449228,5¢° *?* | 0,85
| 0,05
Points gros 5715,14-53,11x1-0,70 152638,24e° % + 0,71
Neps 4181-4,02 x {0,637 |32594,2 > ™" | 0,53
r : coefficient de corrélation
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ANNEXE I

Résultats Bruts des Essais



ANNEXE III
VALEURS BRUTES DES ESSAIS

Les résultats bruts des essais concernant le mélange coton/blousse syriens avec un
taux de 15% d'incorporation de blousse dans le mélange pour la fabrication de filés 83, 59,

36 et 29 tex sont présentés dans les tableaux (1 a 19) de l'annexe III.
De la méme maniére, dautres résultats ont été obtenus pour les différents taux

d'incorporation de blousse dans ce mélange et pour les autres types de mélange a savoir

coton américain, blousse malienne et coton/blousse espagnols.
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Résultats de la masse linéique.

1- Ruban cardé Tableau 1
NC Limite de classe Nm Fréguence
des CAS
1 0,260 / 0,254 0,257
2 0,253 / 0,247 n,250 2
3 0,246 / 0,240 (0,243 7
4 0,239 / 0,233 0,236 8
5 0,232 / 0,226 0,229 22
& 0,225 /- 0,219 0,222 22
7 0,218 / 0,212 0,215 25
& 0,211 / 0,205 3,208 8
5 0,204 / 0,198 0,201 3
- z =100
Niméro métrigue moyen = Rm = 0,232 {(m/gr)
Ecart type - s = 0,010 —
Crefficient <de variation CV = 4,483 107 %
2- Ruban étiré ler passage
Tableau 2
NC ILimite de classe Nm Frégquence
des CAS
1 0,228 / 0,225 0,227 2
Z 0,224 7 0,221 0,223 4
3 0,220 / 0,217 0,219 11
4 0,216 / 0,213 0,215 12
5 0,212 7 0,209 - 0,211 22
5 0,308 / 0,205 0,207 24
7 0,204 / 0,201 0,203 18
g 0,200 / 0,197 0,189 7
Y= 100
fm = 60,0212 m/gr
s = 3,006 107
Vo= 2,36 %
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3- Ruban étiré 2éme passage

Tablesau 3
C,21715,217(0,21810,208|0,222{0,210(0,224|0,2120,218|0,210
©,7170%,21710,21410,21010,222{0,210]0,224]0,216(0,218{0,210
c,2.717,218|0,21410,208|0,22410,210|0,222|0,216|0,218|0,21Z
C,217(%,220(0,214(0,210(0,220(0,212|0,224(0,212|0,216}0,21Z
C,017)2,217]0,214(0,210(0,230|0,21210,222(0,214}0,212]0,218

Nr. = 0,27.¢ {(m/gr)
Cv = 2,729 %
4- Méche destiné pour la fabrication du fil Nm 12 (83 tex)

Taebleau 4
1,1 1,10 | 1,102 0,96 | 0,96
1,1 1,1 1,104| 8596 | 0,96 —
1,1 1,1 1,104 0,96 | 0,96
1,102 1,1 1,104 0,96 | 0,96
1,102 1,1 1,04 | 0,96 | 0,96
Nr. = 0,%3%] {(m/gr)
Vo= 3,293 %

Méche destinée pour le fil Nm 17 (59 tex)

Tableau 5
0,88 1,103] 0,86 0,98 0,97
0,88 1,103| 0,99 0,97 0,97
0,88 1,104 0,99 0,97 0,97
0,88 1,103| 1,99 0,97 0,97
0,88 1,103 0,99 0,97 0,97
T = 2,%¢8 {m/gr)
v o= 5,723 %

- 157 -




Méche destinée pour le £il Nm 28 (36 tex)

Tableau ©
1,008 i,0 1,00 0,95 0,98
i,1 1,0 1,02 0,585 0,599
1,1 1,02 1,01 0,95 0,99
G,99 1,0 1,02 0,95 0,99
1,0 1,02 1,03 0,96 0,99
No. = 0,952 (m/gr)
CcvV = 2,51 %

Méche destinée pour le fil Nm 34 (29 tex)

Tableau 7

1,101} 1,00 0,98 0,9 0,99
1,101f 1,00 0,565 0,89 0,99
1,111} C,89 3,97 0,5 0,99
1,101| 0,99 0,97 G,9 0,97
1,111 0,89 0,87 0,86 1,0
T = 0,982 (m/gr)
oV o= 5,77 %

Résultats de la torsion du fil

Tersion de fil de masse linéique 83 tex (Nm 12)

Tableau 8

400 404 366 362 382

400 400 406 390 418

411 3399 400 413 404

410 401 410 418 390

406 414 403 410 402
Tcrsicn mayenne“f} = 403 tr/m
Ceefficient de variation cvt = 0,679 %
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Torsion du fil de max lineique 59 tex (Nm 17)

Tableau 9
169 499 474 511 504
466 510 519 509 483
524 4355 184 438 510
510 501 494 491 507
436 458 515 503 456
Torsion moyenne Tr = 497 tr/m
CVE = 0,817%

Torsion du fil de densité lineique 36 tex (Nm28)

Tableau 10
646 531 579 703 699
684 678 630 654 706
657 668 693 690 701
617 677 708 709 663
655 570 664 671 675

*r = 677 tr/m

CVg= 2,646 %

Torsion de densité lineique 28 tex (Nm 34)

Tableau 11
731 722 749 746 728
736 750 764 742 780
789 738 743 786 794
790 757 796 784 790
781 744 762 772 786
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Résultats des tests dynanometriques.

(Charge de rupture, tenacité, allongement a la ruptures et

coefficients de wvariation)

Résultats des tests dynamométriques du fil 83 tex (Nm12)
T - ey Tableau 12

L

R
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triques du fil 59 tex {Nml17)

amomé

Résultats des tests dyn

Tableau 13

X3 e 35D
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Résultats des tests dynamométriques du fil 36 tex (Nm28)

Tableau 14

A
LN

0

T

xx

ex

3.
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du fil 29 tex (Nm34)

Résultats des tests dynamométriques

Tableau 15
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Valeurs du taux d'irrégularité et des défauts du fil.

Défauts du fil de densité lineique 83 tex (Nm 12 m/gr)

Tableau 16
1 2 3 4 5 total
U% 12,2 12,0 11,8 11,9 11,2 --
Points minces 0 0 0 0 0 0
Points gros 15 12 10 10 53
Neps 7 4 3 10 6 33
Irrégularite moyenne Y% = 11,82 %
Défauts du fil de densité lineique 59 tex (Nml17 m/gr)
Tableau 17
1 2 3 4 5 total
U% 12,9 13,8 12,1 11,9 12,2
Points minces 1 8 0 0 0 9
Points gros 36 55 15 23 127
Neps 18 24 17 14 23 96
Irrégularité moyenne U% = 11,82 %
Défauts du Fil lineique 36 tex (Nm28 m/gr)
Tableau 18
1 2 3 4 5 total
Us% 15,1 14,9 12,3 12,5 13,1
Points minces 6 6 0 0 2 14
Points gros 83 75 28 30 36 252
Neps 34 35 18 31 29 147
Irrégularité moyenne_ﬁ% = 13,58 %
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défaut du Fil de densité lineique 29 tex (Nm34)

Tableau 19
1 2 3 4 5 total
U% 15 15,8 13,9 14,0 15,6 -
Points minces 15 21 2 g 23 70
Points gros 96 111 44 56 108 415
Neps 31 52 42 51 67 243
Irrégularité moyenne U% 14,86 %

- 165 —






