LE PARASOLIER :
UNE BONNE ESSENCE PAPETIERE
AFRICAINE

SECONDE PARTIE
par Jacqueline Doar,

Ingénieur de Recherches
& la Division de Cellulose
du Centre Technigque Foreslier Tropical.

PATES MECANIQUES ET PATES A LA SOUDE A HAUT RENDEMENT

Essais de laboratoire

Fabrication de pAtes mécaniques et de
péites & la soude, Influence de la tempé-
rature d’imprégnation.

La division de Cellulose a procédé a4 partir
de Parasolier 2 des essais de fabrication de
pites mécaniques de copeaux et de pites a
la soude 4 haut rendement.

Le bois ukilisé, d'une densité de 0,23 2
0,25, a été réduit A Vétat de plaquettes de
15 x 16 x 3 mm. Les conditions de trai-
tement étaient les suivantes :

—.. pAtes mécaniques : imprégnation dans
l'eau

a) 4 température ambiante pendant ung
nuit,

b) 4 115° pendant une heure,

¢) 4 160 °C pendant 4 h.

— Péites 4 la soude :

@)} 4 froid: imprégnation & température
ambiante pendant une nuit dans des solu-
tions de soude & 2 gfI, 5 g/1, 20 g/l et 50 g/l,

b) A chaud et T infériears & 1Q0°: traite-
ment pendant une heure 4 80" et 95° dans
de la soude a 50 gfl,

¢} 4 chaud et T supérieure a 100°: trai-
tement pendant 2 h 4 1100, 1200, 1400 et 1650
avec 10 % de soude par rapport au bois sec
(rapport lessive/bois = 6).

Gubon — Base d’un Parasolier (Musanga smithii).
Photo Heitz,

(1) La premiéve partie de cek arlicle a été publiée
dans le no 137, mai-juin 1971, p. 39.

Revue Bois ef Foréls des Tropiques,
n¢ 138, Juillet-Aonit 1971
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Le raffineur utilisé pour le défibrage était un
Sprout-Waldron de laboratoire de 12’ équipé de
plateaux modéle 17804-A, entrainé par un moteur
de 25 CV avec un systéme d’alimentation en copeaunx
a4 commande manuelle, Le raffinage complémentaire
des pates jusqu’a 60 °SR environ a éié réalisé avec
un raffineur 4 disques Baner de laboratoire.

Les résultats obtenus sur ces pites sont indiqués
dans le tableau J.

On remarque qu'une augmentation de la tempé-
rature entraine une diminution du rendement, du
photovolt, de la main, de la porosité et un acerois-
sement des caractéristiques mécanignes (longueur
de rupture, éclatement, allongement et plis, la
déchirure variant moins nettement).

L’énergie de défibrage est assez faible pour I'en-
semble des péates, de Pordre de 0,4 kwh/kg a 1,2
kwhikg selon les conditions de traitement. Si on ne
recherche pas une pite de teinte trés claire, le
traitement a chaud 4 des températures moyennes
peut &tre recommandé pour les pétes alcalines, sinon
il vant mieux retenir une imprégnation 4 froid. De
toute facon, les pates peuvent éire éclaircies en une
phase avec des réactifs simples tels que les hypo-
chlorites et les peroxydes. Mais pour ce type de
pate, la réponse au blanchiment diminue quandla
température d’imprégnation croit.

D’une fagon générale, on peut dire que le Para-

TABLEAU K. --

Imprégnation & la soude & 1100 de trois échantillons de Prrasolier

solier est une matiére premiére fort intéressante car
elle est Pune des rares espéces tropicales suscep-
tibles de fournir, d’une part, une pite mécanique de
qualité suffisante et, d’autre part, avec un traite-
ment chimique trés simple (par ex. 2 h & 110°-
1200 avec 10 % de NaOH) et un rendement de
82 4 84 %, une pite ayant une longueur de rupture
de 11.000 m (pratiquement comparable a4 de nom-
breuses pates chimiques).

Clomparaison de trois échantillons de Parasolier.

Comme on ’avait fait pour les pites chimiques,
on a voulu déterminer, dans le cas des péites méca-
niques et des pites & hant rendement, I'influence de
la densité et de la provenance des [bois sur les
résultats obtenus.

On a donc traité en paralléle treis échantillons
de Parasolier provenant I'un du Cameroun, et les
deux autres de Godte-d’Iveire dont les densités
étaient respectivement de 0,14, 0,22 et 0,43, Ce
dernier échantillon, représentant un cas tout 2
fait exceptionnel pour cetie essence, a été choisi
de fagon & avoir te cas échéant des différences assez
neites. Deux [fabrications ont été retenues : pate
mécanique et pate 4 la soude 4 110 °C.

On trouvera aux tableaux K et K- le détail des
techniques utilisées et les résultats obienus.

Une certaine dispersion apparait dans les chiffres

Provenance Cote-¢’ Ivoire Cote-d’Tvoire Cameroun
Densité 0,43 0,22 0,14
]
Siccité des bois % 82 49 75 !
NaOH cons. % .... . 8,3 8,4 8,7 |
Rendement total 9% 83,6 83,8 81
Consommation d*énergie kwh/kg. . 0,6 0,9 0,9
L P I 60 60 |
Longueur de rupture 4 60 *SR. .... 5.000 9.200 11.200 |
Eclatement 460 °SR............. 29 50 - 60
Déchirure A 60 °SR ............. 59 55 , 45
Double plis ..........ocvvavinen 30 260 300
Allongement % ................. 3,0 3,3 3,5
Porosité ........ ... iiiiianiann 1,2 0,04 0,01
Main .... 1,60 1,30 1,15
Photovolt ............ . 43 36
CONCOTA v, vuvirruaeannsnvsenans 27 34 33
Ratention % Lorentzen surgrille 100 64,4 72,3 77,8
TABLEAU K'. — Pdles mécaniques de copeaux sur 3 échantillons de Parasolier
Provenance Cote-d’ Ivoire Cote-d’Ivoire Cameroun ﬁ
Densité 0,43 0,22 0,14 i
T ) = S 75 75 75 i
|
Longueur de rupture....... 1.800 2.800 3.100 I
Eclatement ..... .. 8 12 14 15
Déchirure .......... .. 18 20 41 '
Double plis .............. 0 0 0 !
Allongement % ...... P 1,2 2,0 2,1 i
Porosité ........... .. ... 3,8 1,5 0,4 .
| Main ............... ceees 2,6 2,4 2,4 |
I| Photovolt ....ooovvvnsvnns 51 52 50 ”




enregistrés, échantillon dense donne des pites de
qualité wvalable mais, malgré tout, Inférienres A
celles des bois légers. Les trés bonnes caractéristi-
ques du Parasoiier ne sont pas senlement inhé-

Essais semi-industriels de fabri

Défibrage de rondins sur appareil & meule,

Deux échantillonnages de Parasolier gabonais de
50 kg environ ont été expédiés au Centre Technique
de la Papeterie 4 Giéres (Isére) dans le but de procé-
der & un essal de défibrage sur défibreur A meule,

Les caractéristiques des deux échantillons étaient
les suivantes ;

Echantillon A : diamétre des rondins 15 4 35 em,
densité séche : 0,23 4 0,29,

Echantillon B : diamétre des rondins 15 4 30 em,
densité séche : 0,21 4 0,23, -

L’état sanitaire des deux échantillons était bon,
la siceité des bois était de Iordre de 85 4 80 9, la
teinte des bois était un peu foncée pour du Para-
solier.

L’installation de défibrage du Centre Technique
de la Papeterie sur laguelle ont été passés  les
2 échantillons comportait essentiellement :

— un défibreur d’essai VOITH A& caisson unigque,
de 1.200 em? de surface, pourrondins de 250 mm de
long, équipé d’une meule artificielle « Staco A » de
1 m de diameétre, entrainée par un moteur de 130 CV
4 la vitesse de 380 t/mn en charge (20 m/s),

— un classeur vibrant VOITH a plaque perforée
de trous de 4 mm de diamétre, éliminant « la chou-
croute », :

- — un eclasseur rotatif, centrifuge noyé VOITH a
chemise horizoniale perforée de trous de 1,6 mm de
diameétre, ¢

— un classeur plat A secousses VOITH, a fentes
de 0,2 mm, traitant les vefus des classeurs rotakifs,

— un presse pate a forme ronde de 860 mm de
diamétre, équipé d’une toile métallique ne 21 métri-
que.

Les différentes pAtes obtenues selon les conditions
de défibrage récapitulées ci-aprés ont été mélangées,
classées et tirées sur presse pite aprés défibrage de la
totalité du bois. Les eaux blanches récupérées a la
sortie du presse pate n’ont donc été recyclées que
pour la dilution aux classeurs et le lavage de la toile
de forme ronde. Pour l'arrosage de la meule, on
a utilisé de l'eau claire a4 température et débit
convenables pour maintenir les conditions de défi-
brage désirées (concentration et température dans
1a fosse).

Les caractéristiques des pates ont été déterminées
sur des échantillons prélevés dans la fosse du défi-
-breur (pates non classées) et snr deux échantillons

52

entes 4 1'essence mais dépendent de la densité, en
articulier dans le cas des pites mécaniques et A

haut rendement ou les différences semblent plus
arquées que dans le cas des pates kraft.

cation de pdte mécanique

fnoyens de pate classée, prélevés 'un A la sortie du
classeur rotatif VOITH, autre 4 la sortie du presse
ite.

Les résultats obtenus sont donnés au tableau L.
A ces chiffres, on peut ajouter que la consommation
en énergie de défibrage a été de 'ordre de 1,5 kwh/

g,-le taunx de refus au classage 1 4 2 %, et Popacité
des feuilles de 110 g/m® 99,5 4 99,9,

On remarque que les pdtes préparées a partir de
‘arbre B sont un peu plus claires et un peu moins
ésistantes que celles qui correspondent a 'arbre A.

‘autre part, les meilleurs résultats sont obtenus
our les pites réalisées & faible presston, A faible
oncentration et faible température.

Iiressort de cet essai gue les caractéristiques mini-

ales des pates mécaniques (4 65-70 °SR) de Para-
Falier sont de l'ordre de 2.000 m de longueur de

upture, 10 d’éclatement et 35 de déchirure et ces
caractéristiques sont sensiblement supérieures a
jcelles obtenues & partir de Peuplier dans des condi-
tions analogues de fabrication,

A cdté de ces résultats trés intéressants, il faut
cependant noter des points moins favorables : d’une
bart la consommation d’énergie, due peut-dtre a la
'Ll:l‘Op forte siccité des bois, qui semble un peu plus
mportante que celles enregistrées avec des essences

empérées (1,5 kwh/kg contre 1,2 kwhkg) et d’autre

art, la faible blancheur et la présence de points

oirs. Ces deux derniers inconvénients peuvent
outefois étre supprimés d’une part par passage dans
i centricleaner qui a paru trés efficace pour 176li-

ination des poinks noirs et d’antre part, par éclair-
cissernent de la pate. Ces tests de blanchiment en
ine phase avec des guantiiés croissantes d’hypo-
chlorite, de peroxyde, d’hydrosulfite et d’acide
eracétique ont montré qu’il était possible de
agner une dizaine de points de blancheur en ajou-
ant 10 % de Cl actif en hypochlorite, ou de préfé-
ence 1,2 & 1,6 % d’eau oxygénée et d’arriver ainsi
A un photovolt de l'ordre de 65.

Défibrage de copeaux sur appareils & disques.

Cet essai a été réalisé anx Papeteries de Claire-
fontaine (4 Etival, Vosges) sous le contréle du
Centre Technique de la Papeterie sur un demi-
métre cube (soit 120 &4 130 kg secs) de bois originaires
du Gabon dont les diamétres wvariaient de 15 A
30 cm.

Les bols, secs & I'air, ont été mis en copeaux 4
'aide d'une coupeuse Soderhams & 6 couteaux, de




250 CV. La date des essais ayant dil éire repoussée
pour des raisons techniques, an moment du défi-
brage, les copeanx trés secs avaient subi une certaine
oxydstion foncant la teinte initiale du bois.

La mise en pite a été effectude en deux étapes.
Un premier défibrage a eu lien 4 une concentration
de 20 9% environ dans un raffineur Bauer a disques
de 300 kw en présence d’une solution de peroxyde
correspondant 4 environ 1,5 % d’H20%.pur par rap-
port au bois. La pate grossiére a été stockée pendant
3/4 d’heure puis passée dans un deuxidme Bauer 4
15 %, environ de concentration. L’énergie totale de
défibrage a été de 1.500 kwh/t de péte (répartie en

TABLEAU L
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Résullats des essais de défibrage sur appareil semi-industriel & meule

2/3 au premier passage et 1/3 au second). La teneur
en biichettes aprés le premier Bauer n’était pas trés
élevée et elle était faible aprés le second Bauer. Le
classage de la pate s’est effectué sans difficultés. Les
pates classées recueillies 4 l'épaississenr onb été
mises en formettes de 100 g/m?® puis analysées.
De plus, un complément de raffinage sur un Bauer de
laboratoire a été effectué pour amener le degré
d’engraissement autour de 50. On se reportera au
tableau M qui donne les chiffres trouvés compara-
tivement a ceux obtenus sur des bois tempérés.

La pate de Parasolier offre des caractéristiques
sensiblement supérieures 4 celles de la pate de

_. - _ _ . |
| Sortie | Sortle | o0 e !
Références Al A2 A3 B1 [B2.1 | B2.1 [classeur| presse teup 1T, picca
rotatif | “pate émoin Lémoin
[ —|.- -

Conditions de défibrage : | !

Pression boisfmneule...... 0,9-1 | 0,81 | 1,5-1,6 | 0,91 |1,5—1,6 1,5-1,6 0,8-1,9 0,8 41,9

Température dans la fosse
e O TS 40-45 | 35-40 | 60-70 | 35-40 | 40 60-70 36-63 36 A 62

Concentration dans la fosse i
gl o e L .| 20-23 | 16-18 | 26-30  25-29 28 40-45 7-45 8 a 45

Ppissance absorbée kKW ....| 55-60 | 50-55 | 65-90 60 75 100 :

Caracléristiques des pdles :

Degré Schopper Riegler, . .| 64-65 | 69-75 | 68-60 | 67-69 70 62-63 69 63 54-67 62-75 !
Rétention {9%) au 481 25 28 23 21 20,3 23,0 | 14-28 25 a 30
classeur Bauer Mac 65; 11 14 ‘ 11 11 11,3 13,6 | 10-14 11 3 12
Nett sur tamis nej 100 13 10 11 11 10,4 11,9 6-7 6 a7

150: 7 [i 8 7 7,1 7,9 9-13 10 & 11

Pertes an tamis ne 150.. . .; 44 42 1 47 a0 50,9 43,7 | 38-59 40 4 48 |
Main ... oiiiiia 1,9 2,6 2.3 2,7 2,54 2,26| 2,3-2,6 1,8 a4 2,1 -
Longueur de rupture m . .| 2,400 | 1,750 |2.100 1150 12.070 12.040 |770-1.360|1.680 & 3.000]

| iIndice d'éclatement ... ... 10,5 9 7,5 5 g 8, —_— — ‘
i Indice 100 de déchirement. 30, 35 30 19 32 35 16-28 26 4 41
i Blancheur .............. 45-46 | 44-45 | 5O-51 ! 53-54 | A8-49 | 52-53 | 65-73 62 4 65
L _ 1 I
TABLEAU M
Piles mécaniques de eopeaur effectuées au slade semi-indusiriel
Essence Farasolier h Tremble Résineux |‘
- - T |
Mécanique éclaircie Mécanicque éerue M%;Téluc i
Nature de la pite - ‘
brute rsﬁf"&r:)éc brute mll,jibnoée —

L2 & T 44 71 63 69 66 a4 67 |

Photovelt ...ovverinenniinnnn, 70 -- 62 — 60 & 63

Longueur de rupture ............ 2.150 3.640 1.620 2.240 2.500 4 3.000

Eclatement 11 20 8 10 3 418 |

Déchirure . 43 56 32 3t 77 a4 87 |

Porosité ........... 3,9 1 8,1 3,9 —

Main ...ttt i 2.0 2,2 2.5 2,3 23428 |

40. 33,5 27,1
Rétention % au Lorentzen 60. 49,1 43,4
sur tamis ne 80. 58,1 H2
100. 60,4 54,5
Fines % ..vviineinnnirsnniinaans 39,6 45,5
It — - J _d
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Tremble et se rapprochant, la déchirure mise 4 part,
de celles d’une pite mécanique de résineux. D’autre
-part, la qualité de la pite de Parasolier se développe
au cours du raffinage davantage que celle de la pite
de Tremble, Le pourcentage de fines est aussi plus
taible pour la pate de Parasolier. Cet essai montre
une fois encore la bonne aptitude de cette essence
pour la fabrication de pate mécanique.

Comparaison entre les résultats obfenus sur
défibreur & disques et 4 meule. '

Il a paru intéressant de comparer les résultats
obtenus au stade semi-industriel avec les deux types
de rafiineurs et de comparer ensuite les difiérences
enregistrées guand on passe de I'échelle du labo-
ratoire a celle du demi-grand. On a reporté au
tableau N les résultats trouvés avec les différents
défibreurs.

a) Les différences enlre les deux types d’essais
semi-industriels ne sont pas trés importantes a
I’exception toutefois du degré d’engraissement. On
admettra tout de méme un léger avantage en faveur
de 'appareil 4 disques car, d’'une part, il est vraisem-
blable qu’un raffinage plus poussé jusqu’a un degré
Schopper équivalent 4 celni de la pite de défibreur
A meule, aurait donné, comme on I’a vu plus haut,
des caractéristiques plus élevées ; d’autre part, le
stockage des copeaux avait été un pen trop prolongé
2 1'usine de Clairefontaine ce gui représente un cas
défavorable.

by Quelques différences existent entre I’échelle du
laboratoire et de I'usine surtout en ce qui concerne
le degré d’engraissement et Vindice de déchirure, 11
faut donc admettre goe Ia transposition a I'échelle
industrielle des résultats obtenus au cours de la
fabrication de pates mécaniques au stade du labo-
ratoire doit étre faite avec prudence.

TABLEALU N

Comparaison enire des résultats obtenus avec 3 défibrenrs différents sur du Parasolier

Défibrenrs A meule A disques

Type d’essai Semi-industyiel Semi-industriel Laboratoire*
s TN B4 a 75 44 60
Longueur de rupture............. 2.040 2.150 2.000-2.800
Eclatement ... ... ............ . 11 8,5-13
Déchirure ... .ovvvvnnnennennan.. 35 43 26-42
Energie de défibrage ............ 1.500 KWhT 1,500 XWh/T —
Photovolt ....... ... ... ooitt 33 (écrn) 70 (dclairei FI20%) 53,5 4 61 (écru)

* Le premier chiffre correspond 4 un essai effectunéd sur le méme échantillon de bois ue l’essai semi industriel, Ie
second 4 celui d’un essai effectué sur un autre échantillonnage stocké dans de meillenres conditions.

AUTRES PATES A HAUT RENDEMENT

D’autres rdactifs moins classiques ont été aussi
utilisés au laboratoire pour la fabrication de pates A
hant rendement 4 partir du Parasolier. I1 s’agit en

particulier du carbonate de sodium et de 'ammonia-
que. On a méme essayé d'imprégner des copeaux de
Parasolier avec de 1a liqueur noire de cunisson kraft.

Pates a 'ammoniaque

Différents chercheurs ont effectué des études qui
ont montré que le sulfite d’ammonium pouvait étre
utilisé pour Ia fabrication de pates 4 haut rendement
convenant pour la cannelure. Un des avantages de
ce procédé est la facilité de destruction des lessives
résiduaires par simple combustion. Par contre, on ne
connait que peu de choses sur les possibilités de
ammoniaque pour la fransformation des bois en
péites 4 haut rendement. Une série d’essais a done
été entreprise an C. T. F. T. sur différents bois tro-
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picaux et en particulier avec du Parasolier de den-
sité de ordre de 0,15 4 0,25. Le cycle de traitement
retenu comprenait 2 phases principales : I'impré-
gnation proprement dite effectuée dans des obus de
2 1 chauftés a la température choisie par de Pair
pulsé et le traitement mécanique (exécuté en deux
temps) d’abord par passage des copeanx dans un
pulpeur Allibe de laboratoire pendant 3 mn a
3.000 tfmn puis par défibrage dans un Sprout-
Waldron de 12 inches. On a étudié an cours de ces



Feunilluge de Parasolier. Makalk — Cameronn.

Photo Guillard.

essais, les paramétres suivants : quantité de
réactif, température et durée du traitement.
Pour cela, on a fait varier les quantités d’am-
moniaque introduites de 4 9% & 17,5 % par
rapport au bois, les températures de 80 °C &
180 oC et les durées de 30 mn & 7 h. Les
pates obtenues ont été raffindes au Bauer 2
35,50 et 65 °SR, mises en feuilles de 60 g/m?
au Rapid Ké&then ef analysées. On a aussi
effectud sur toutes les pates des tests d’éclair-
cissements en une phase avec de ’hypochto-
rite et de I'eau oxygénée.

11 est apparu dans cette étude quela quan-
tité de réactif ainsi que la durée de Uimpré-
gnation ne semblaient pas jouer un rdle
prépondérant, En effet, méme en utilisant
un trés grand excés d’ammoniaque il n'a pas
été possible d’arriver 4 une pite bien déli-
gnifiée. Par contre 'la température d’impré-
gnation apparait comme un facteur plus im-
portant. L’ammoniague a en effet peu d’ac-
tion a froid et & basse température et les
réactions ammoniaque-lignine semblent Iégé-
rement favorisées par une élévation de Ia
température. On se reportera au tableau O
ol sont consignés les principaux résultats
obtenus pour des températures allant de
80* a 180° avec 8,756 % d’'NHH* (cette quan-
tité correspond an méme nombre d’OH- que
10 9, de NaOH). On remarque gn’une aug-
mentation de la température se traduit par
un accroissement de la consommation en
réactif et des caractéristiques mécaniqires et

TABLEAU O. — Pdles de Paraselier & I'ammoniaque. Influence de la température (8,75 % NFOH)

1
Température 80 oC 110 °C 140 =C 165 oC © 180 oC .
|
|
Rendement % met avec fines ............... 04.8 92 89,8 84,3 82,7
sans fines ... .......... 92,3 90,2 36.3 81,0 82,2
Consommakion en réactif %......o0vue.... 2,2 3,5 3,0 5,6 6,5
Energie dépensée (kWhjkg bois)............. 2,3 1.6 1,6 1,2 0,5
pH final 10 2,8 0,2 9,1 9,4
Photovolt écru .. . 47 38,5 30 19,5 17
Carackéristiques des pdtes écrues & 60 °SR : h
Longueur de rupbure ....... ool 3.600 1.500 6.200 7.300 8.000
Eclatement ......... it iraiaanraens 14 22 34 42 49
Dehirure oo vein it ie i et iaineans 10 20 34 55 GO
Doubleplis ..... ..o 1 2 17 120 60
Quantité de réactil nécessaire pour avoir un pho-[ 10 % de Cl 16 % de Cl )
tovolb de BO ..ot e e o2 9% on 3,5 % * ® #
d’H202 A’H202
Quantité deréactif nécessaire pour avoir un pho-| 18 % de Cl )
Uotovolt de 60 ... oo i oud % * * * *
. (g agiel

* TLe seunil de photovolt fixé n’a pas été atleint avee 24 % de chlore actif ou 10 % &' H20? comptée 4 100 %.




a

une diminution du rendement, de Iénergie du
défibrage, du photovolt éeru qui devient trés bas
pour 165 et 180 o(. Un éclaircissement de ces
pates avec des réactifs classiqnes de blanchiment,
est difficflement réalisable et, d’un point de vue
pratique, seules les pétes imprégnées i 80° et éven-
tuellement celles 4 110° sont susceptibles d'étre
éclaircies avec des quantités de réactifs malgré
tout assez importantes.

D’une facon générale, quelles que soient les condi-
tions de traitement, il apparalt que U'imprégnation

du Parasolier 4 'ammoniague donne des pates de
qualité moins intéressante que celle d’autres
pétes & haut rendement plus classigues (pates a la
soude ou pétes au sulfite neutre). De plus, ces pites,
difficiles 4 éclaireir, ne peuvent 8kre retenues pour la
fabrication de papiers du type impression-écriture.
Le senl intérét de ammoniaque serait donc de
douner un rendement en pate élevé. L’emploi de
Pammoniague ne pent done &tre recommandé gne
dans des cas trés particuliers n’ayant pas de rap-
port avee la qualité spécifique des pates.

Pdtes au carbonafe et & la liqueur noire

On a ftesté le Parasolier avec 13,3 9, de CONa®
par rapport au bois (ce qui correspond a 10 9, de
soude du point de vue équivalent OFI-) pendant 2 b
i 1200, D’autre part, une imprégnation du Paraso-
lier avee de la ligneur noire résiduaire de culsson
kraft a aussi été effectuée pendant 4 h 4 1600, Aprés
traitement, le bols imprégné a été défibré et mis en
péte, selon la technique habituelle utilisée pour les
pétes a4 haut rendement. Les principaux résultats
obtenus sont rapportés au tableau P.

L’imprégnation du bois de Parasolier avec du
carbonate est possible mais la pénétration du réactif
est malgré tout moins bonne que celle de la soude. 11
s’en suit que le rendement en péite est plus élevé
mais que la pite comporte une assez grande quan-
tité de fines. L’énergie de défibrage est aussi plus
importante que celle nécessaire pour les pétes a la
souade 4 haut rendement imprégnées aux mémes
températures. En fait, du point de vue caractéris-
tiques mécanigues, 4 Pexception de la déchirure

qui est moins favorable, la piate au carbonate se
rapprocherait plnidt d’une péate 4 la soude préparée
4 plus basse température (vers 800).

Pour la pédte 4 la ligueur noire, on peut signaler
que l'imprégnation est sélective et hétérogéne, les
produits minéraux ayant une diffusion plus rapide
que les produits organigues qui se trouvent dans la
liqueur, ces derniers s’incrustent a lextérieur des
copeaux de Parasolier en donnant un bord Ltrés
foncé. Le photovolt des pites obtenues aprés défi-
brage est trés bas et I'éclaircissement en est prati-
quement impossible. D’un point de vue mécanigue,
les caractéristiques sont valables mais la teinte de la
pate rend difficile son utilisation dans de nombreuses
sortes.

Ces denx techniques d’obtention de paike & haut
rendement & partir du Parasolier ne présentent
done pas d’avantages par rapport aux traitements A
la soude ou au sulfite neutre.

TABLEAU P

Pdles de Parasolier au carbonale de sodinm ef & la Hqueur noire

Réaetif utilicé COPNa? Ligueur noire
Traitement
Condikions 2 ha120°C ' 1 ha 160 el
Rendement net avee fines % ......... P 39,1 86,5
sans fines 94, .. ... .. . ..., 85,7 84,5
Consommaticn en1éactif % ............. ..., 6,4 —
Energie dépensée (KWhykg boisy............., 1,4 0,6
Photovolt éerie ... iiiiinninrens 45 18
Caractéristiques des pdles & 60 °SR :
Longuenr de rupture . .............ovuunn. 8.509 8.700
Eelatement .......... . ieiiinriiiirnines bt t 47
Déchirure . ..oovvi e 34 ! 57
Double plis ........... 000t 70 ! 200
Porosité..... . ..o it 0.06 0.0+
Main oo e e 1,6 1,6
Qunantité de réactif nécessaire pour avoeir un pho- .
tovolt de BO .. ... . i e, 8 % de Clret’f t
on 1l % A’H?Q? i
Pate pratiquement impossible !
Quantité de réactif nécessaire pour aveir un pho- # blanchir !
fovolb de 80 ..o i e een s 16 9% de Cl ect ' }
oud 2, d'H202

56



CONCLUSION

Le Parasolier est une essence tropicale de teinte
claire, trés légére, intéressante d’un point de vue
papetier.

Ce bois peut donner des pates chimiques. On peut
en effet produire avec des guantités d’aleali assez
faibles (de Vorvdre de 18 %) des pates Lkraft bien
délignifiées avec un bon rendement, Le traitement
au bisulfite peut aussi étre appliqué a cette essence.
Le blanchiment des pates est aisé et les blancheurs
ainsi que les caractéristiques mécaniques des pites
sont fout A fait satisfaisantes pour une pite de
feuillus. C’est d’ailleurs sous la forme blanchie que
les pates chimiques de Parasolier doivent &tre
utilisées de préférence & 'écru. Le bols de Parasolier
contient, en effet, une certaine quantité de moelle
qui ne disparaif pas totalement a Ia cuisson et qui
subsiste parfois dans la pate écrue mais qui peut
&tre détruite par les réactifs chlorés du blanchiment.
Il faut cependant signaler que pour ces pates, la
faible densité du Parasolier représente un inconvé-
nient certain car elle oblige & utiliser une dilution
trés importante (environ le double du rapport
lessive/bois employé habitnellement avec les fenillus
moins légers) et entraine aussi une faible densité de

chargement des lessiveurs donc une fabrieation

journaliére d’un tonnage moins élevé que celui qui
serait obtenu par exemple avec du Hétre, du Charme
ou du Boulean traités sur une chaine identique.

Mais le Parasolier représente surtout une matiére
premiére exceptionnelle pour la fabrication de
péte 4 haut rendement. Ei cette possibilité est un
point trés important pour I’ Afrique o1 Ia consomma-
tion de caisses carton est en progression notable
comme dans tous les pays tropicaux produlsant des
bananes et autres fruits exotiques. On a pu fabri-
quer, en effet, tant au stade du laboratoire qu’a
P’échelle semi-industrielle ou industrielle, des pates
4 haut rendement de trés grande qualité. Pour cette
essence, on peut recommander soit un traitement
au sulfite neutre, soit un traitement 4 la soude 4 des
températures de 80 4 1200 ; ces technigues donnent
avec un rendement de 75 4 85 9 des pites d'un
niveau de qualité trés supérieur a celui des canne-
lures disponibles sur le marché du carton ondulé,
ayant des caractéristiques tout & fait comparables
A celles des pétes chimigues (c’est-a-dire une
longueur de. rupture de Pordre de 10,000 m a

13.000 m, un indice d’éclatement de 504 60 et une
déchirure de 50 a 80). Aprés éclaircissement, ces
pétes peuvent &tre utilisées dans d’autres sortes que
la cannelure, les papiers impression-écrifure par
exemple.

D’antre part, le Parasolier est une des rares
essences tropicales &4 pouvoir donner une pite
mécanique, utilisable pour le journal, comparable
et méme supérieure 4 celles obtenues par exemple
avec du Peuplier ou du Tremble,

Il taut cependant préciser que 'exploitation du
Parasolier n’a pas été étudiée de facon systématique
de méme que le prix de revient du bois. A priori,
Pexpleitation de ce bois léger dont la densité 2
Pétat vert méme trés humide n'execéde pas 0,4 4 0,5,
peut paraitre assez facile car il peut é&tre coupé,
écorcé et manipulé pratiquement 2 la main ; mais
certains inconvénients tels que la faible densité
de chargement des engins transporteurs, peuvent
annuler les avantages cités ci-dessus. On a admis,
dans cerlaines étndes tropicales, que le prix de re-
vient du bois sec écorcé provenant de la forét hété-
rogéne, pourrait &tre de I’ordre de 8 centimes le kg
et que celui des bois provenant de plantations arti-
ficielles serait inférieur & ce chiffre. Dans le cas du
Parasolier, le cofit serait peut-dtre un peu plus élevé
mais il ne devrail pas dépasser de beaucoup les
valeurs précédentes pour rester intéressant d’un
point de vue économigue, surtont dans le eas de la
fabrication de pate & haut rendement pour canne-
lure dont la valeur marchande est plus basse que
celle de la péte chimique.

Une approche du prix de revient de cekte essence
pourrait étre réalisée si des plantations étaient
expérimentées sur d’assez grandes surfaces. De tels
essais, qui devraient permettre de confirmer les
résultats favorables des premiers tests d’implanta-
tion artificielle, de mieux situer les rendements
moyens 4 I'hectare selon les différents types de sols,
de déterminer les limites de variation de la densité
en fonction de 1'4ge des bois et d’étudier les problé-
mes de manutention (abattage, transport, éva-
cuation...), pourraient étre inclus dans une étude de
grande envergure telle que par exemple, celle de
PFindustrialisation de la région de San Pedro en
Cote-d’ Ivoire.
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