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SUMMARY

A STUDY OF OKOUME AS A RAW MATERIAL FOR THE PAPER INDUSTRY
(LABORATORY, SEMI-INDUSTRIAL AND INDUSTRIAL TRIALS)

This article gives an account of the different trials made with Okoumé ( Gabeorusood } in the laboratory and on (ke semi-
industrial and indusiricl scale, o delermine ifs suitabilily as a raw malerial for the paper indusiry.

Okoumé was processed o oblain ehemical pulps (krafl, sulphile, soda), semi-chemical and high-yield pulps (neutral
sulphite, sulphite, soda, carbonate, ammonia, dlack liguor, hydrolised pulps}, and dissolving puips.

Following these tests, it may be concluded that Okoumé is an excellent raw material for papermaking ; it can serve as the
basis for the production of many fypes of pulp, in particular bleached krafi chemical pulp of international grade and neufral sul-
phite pulp for fluting medinm.

OQkoumé can be recommended as & papermalking species for reafforestalion whenever ifs acclimatation does nol encounter
too many difficullies,

In addition, veneering waste or peeling cores are inferesting conlributory raw malerials for cellulose plants.
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RESUMEN

ESTUDIO PAPELERO DEL OKOUME (ENSAYOS DE LABORATORIO)

En esle articulo figuran los distinlos estudios papeleros realizados acerca del Okoumé en la etapa de laboralorio, en la elapa

semiindustrial y a escale industrial,

El Okounié ha sido tratado para la obfencidn de pastas quimicas (kraft, bisulfilo, sosa), de pustas semiquimicas g de elevado
rendimienio (sulfito neufro, bisulfils, s05a, carbonato, amoniaco, licor negro, pastas hidrolizadas ) y de pastas para disolver.

Consecntlivamente a estos ensayos, ptiede Hegarse a la conclusion de que el Okoumé constiluye una excelenie maleria prima,
papelera, que puede servir de base para la fabricacidn de numeresos tipos de pasta fen particular, la pasta quimica kraft blangueada,
de calidad internacional, y la pasta al sulfilo neulra de elevado rendimiento para el carién acanalado ).

El Okoumé puede ser recomendado como especie papelera de repoblacidn forestal en fodos aquellos casos en que su aclima-

tacidn no fropieza eon demasiadas dificuliades,

" Finalmente, los residuos de chapeado o los niiclens de desenrollado constifuyen una materic prima de complemento suma-

‘mentle Interesante para los fdbricas de celulosa,

GENERALITES

“L’Okoumé, Aucoumea kiaineana Pierre (Burce-
racée) est un arbre de premiére grandeur, 4 contre-
forts plus ou moins accentués suivant 1’dge et le sol,
a4 fot eylindrique” rarement trés droit avec une
écorce d’épaisseur moyenne, C’est un bois tendre
assez léger (d & 12 9 d'humidité : 0,4 4 0,5). Cest
une espéceé grégaire de pleine lumiere, 4 croissance
rapide, qui envahit les terrains de culture aban-
donnés. - )

‘1’aire de dispersion de I'Okoumé recouvre la

- majeure partie du- Gabon, elle s’étend 4 la Guingde
espagnole, au Congo Occidental (jusqu'au Niari) et
au Cameroun (jusqn’a la rive droite du Campo).
~ L’Okoumé exige un régime de pluviosilé équa-
toriale (1.800 & 2.000 mm) ef se rencontre sur les
s0ls sablelux médiocres ou sur les terrains argileux
compagcts, Il se développe mal en altitude; au-
dessus de 500 m, les peuplements sont souvent
défectueux.

L’Okoumné peuk é&tre planté sur forét débroussée
sous couvert léger. ('est au Gabon gue les planta-
tions artificielles d’Okoumé sont les plus impor-
tantes. Elles couvrent environ 25.000 ha. Les plus
ariciennes (cap Hstérias, forét de la Mondah)
remontent 4 1935, mais les premiers reboisements
industriels n’ont débuté qu’en 1953. Ils sont réalisés
par la Socigre TECHNIQUE DELA FORET D'OKOUME
(S. T. F. 0.) et se poursuivaient, jusqu’a présent, 4
la cadence de 2.000 ha environ par an.

I} existe également des plantations d'Okoumé
assez dispersées dans le Sud du Cameroun (région de
Kribi), dont les premiéres remontent & 1950 et qui
couvrent maintenant environ 3.000 ha. Des essais
de plantation sont en cours dans la région d’Edéa ol
il existe un projet d’implantation d'usine de pate.

En Céte d’lvoire, les premiéres plantations ont
été également effectuées en 1950, mais elles ne se
sont vraiment développées gqu’d partir de 1961.
Elles couvrent aujourd’hui environ 800 ha, spécia-

- lement dans la région de la Comoé, et sont effecluées
par la SociErE pOUR LE DEVELOPPEMENT DES
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PrantaTions TFommsrigres (S. 0. D. E. F. 0. R.).
Des essais sont en cours dans la région de San Pedro
ol est prévue la construction d’une usine de cellu-
lose.

Ces plantations se font mainfenant partout en
appliquant la méthode mise au peint au Gabon il ¥
a une quinzaine d’années. Elles sont partiellement
mécanisées, en ce sens que le défrichement de la
forét naturelle se fait au bulldozer pour tous les
arbres d’'un diamétre inférieur 4 35-40 cm. Les
autres sont ceinturés et empoisonnds. Les jeunes
plants d’Okoumé sont élevés le plus souvent en
pépiniéres et mis en place avec leur motte &4 3 ou
4 mois. La densité de plantation est en général de
5 »x 4 m et 'dcartement définitif de 11 x 11 m,
ce qui néeessite deux éclaireies que ’on effectue, la
premiére entre 8 et 10 ans et 1a deuxiéme 4 15 ans,
laissant de 110 &4 120 pieds 4 I’ha.

Les arbres de plantation présentent souvent des
défauts de conformation : courbures, bosses et
cannelures du trone, dus sans doute 3 des indgalités
d’éclairement dans le jeune Age. En outre on observe,
surtout en Cote &’ Ivoire, un fort développement de
parasites : psylles et chancre noir de I'édcorce
(pestalozzia).

Pour la production de bois de pate, la plantation
peut étre effectuée plus serrée que I’orsqu’on recher-
che la production de bois d’ceuvre. Dans ce cas,
une coupe 4 12-15 ans, avec une densité de coupe de
400 4 600 tiges/ha, devrait fournir une centaine de
tonnes i Phectare de bois de cellulose.

On estime enfin qu'en 50 4 60 ans, on peut pro-
duirs 200 4 300 t 4 'ha de grumes utilisables pour
le déroulage,

Actuellement, I’Okoumé est principalement
employé & la fabrication de contre-plagqué. De plus,
des noyaux de déroulage et des déchets de placage
sont parfois utilisés comme approvisionnement
d’appoint dans des usines européennes produisant
de la cellulose mais ces essais n’onkt jamais fait
’objet de fabrications suivies.




CARACTERISTIQUES PHYSICO-CHIMIQUES DU BOIS D'OKOUME

CARACTERISTIQUES ANATOMIQUES

De nombreux échantillons d’Okoumé de prove-
nances et de caractéristiques diverses ont été ana-
lysés par la division d’Anatomie. On a groupé au
tableau 1 les principaux résultats enregisirés et
calculé les indices de feutrage (/) et les coefficients
de souplesse (¢fl) des fibres.

On voit que I’Okoumé est un bois A fibres relati-
vement courtes (1.220 p en wmoyenne), assez
minces, avec un lumen plutdt important. Les fibres
d’Okoumé ont un coefficient de souplesse élevé et
un indice de feutrage un peu faible. Les papiers

préparés a partir de ’'Okoumé auront une trés bonne
résistance A la rupture, au pliage et A 'éclatement
et une solidité plus moyenne en ce qui concerne la
déchirure.

On peut remarquer aussi que les caractéristiques
morphologiques varient assez peu en fonetion du
diamétre des bois ; des perches d’éclaircies de 14 &
23 cm de diaméire ont donné des résultats assez
semblables &4 ceux trouvés sur les gros arbres de
1,20 m de diameétre.

TABLEAU 1

Caracléristiques anafomiques du bois d’Okoumé

. d Diaméire L 1 2 P ¢

[ o, )

NeC.T.F. T. Provenance a1z % &'H du(g;mc (w () () @ IL F C. S

[ |

l 6349 Gabon 0,50 0,61 1.216 | 13,5 5,9 8,3 99 61
* 6920 — 0,42 0,95 1180 1 18 5,5 12,5 65 69
10026 — 0,49 0,70 1180 | 27 4.5 225 49 83 |
10360 —_ 0,55 0.66 1.297 | a3 8 15 56 | 65 |
10361 — 0,32 0,83 1180 | 29 4,5 24,5 40 84
10362 — 0,35 0,73 1.337 | 24 7 17 56 71
10370 — i = 1.385 | 25 4,5 20,5 55 83
11371 — 0,46 1,18 1.420 | 95 45 20,5 57 33 |
11372 — z I 1.370 | 924 5 19 57 82 |
11374 — 0,45 0,83 1.300 | 25 5 20 52 80
11626 — 0,39 0.14 1.050 | 34 6 28 31 82
11637 - 0,38 0,23 1030 { 29 6 235 | 35 | 78 |
13830 — 0,45 i,15 1.200 { 3t 8 23 39 74
13831 .- 0,48 1,25 1.220 | 32 8 24 38 75 |
14579 Congo 0,41 0,84 1,300 | 29 7 22 45 %
14813 .- 0,50 0,81 1150 27 8,5 18,5 43 69 |
14814 I — 0,39 0,87 960 | 28 7 21 34 7w

Moyenne ..... ; 0,44 1.219 26 6,1 19,7 49 69,9 “

CARACTERISTIQUES CHIMIQUES

L’analyse chimique de plusieurs échantillons
gabonais a été effectuée au C. T. F. T. On trouvera
aun tableau 2 le détail des résultats trouvés & Ia
suite de ces analyses.

La composition chimique de I'Okoumé se rappro-
che dans 1’ensemble de celle des bois fenillus tropi-
caux a fibres courtes. Les guantités de produits
extractibles aux solvants et 4 I’eau sont peu impor-
tantes, Les taux de pentosanes sont normaux
{inférieurs a ceux que l'on observe avec les feuillus
tempérés mais supérieurs a ceux des résineux
classiques) et les pourcentages de cellulose sont
favorables. Les teneurs en lignine et cendres sont

moyennes mais il faut noter que les cendres contien-
nent une quantité non négligeable de silice ce qui
peut présenter certains inconvénients au moment
de la mise en copeaux et de la régénération des
lessives papetiéres an stacde industriel.

On remarcque enfin que d'un échantillon i 1’antre,
les wvariations de la composition chimique sont
assez faibles.

On peut prévoir, 4 la suite de ces essais, que le
bois d’Okoumé se cuira sans difficulté avee des
guantités normales de réactif et que I'on obtiendra
un rendement en pate satisfaisant.
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TABLEALU 2

Crractéristiques chimiques du bois d’Okoumné

Exlrait Extrait Extrait A Cellulose .
c TN;? T alcocl-benz. eau soude A ng‘sme PE"tgsa“ES corrigée Cen(}res SLOQ
B O A o o 19 ‘o ) o o Yo
6349 1,1 1,7 18,5 29,3 15,3 17,4 0,5 0,16
I A BN R IR RN
4 IS s 3 ) , 3¢l —
10370 1,6 1,15 16,8 30,3 15,3 45,5 0.5 0,12
10371 1,1 1,4 20,1 31 15,7 15,3 0,6 0,09
f0art 15 el s6s | 30 15 B3 | o7 | o
11360 1,8 15 292 2904 16,5 W5 0.6 0,50
11361 1,8 2,6 17,4 26,3 15 16,4 0,5 0,09
11362 1,9 1,7 17,5 29.8 14,7 45,4 0,8 0,22
15852 1,85 3 16,1 1 13,8 — 1 0,43
Moyenne ........ 1,48 1,562 19,7 29,8 15,1 46,1 0,6 0,17

PATES KRAFT ET PATES A LA SOUDE

ESSAIS DE LABORATOIRE

Piates kraft écrues et blanchies,

La matiére premiére utilisée pour ces essais
correspondait au mélange de 12 échantillons
d’Okoumé gabonais provenant des réserves de
N'Koulounga et de la Mondah. L’4ge des échantil-
lons variait de 5 a 20 ans, le diamétre des rondins de
0 a4 28 cm et 1a densité anhydre des bois se situait
entre 0,3 et 0,4.

Deux séries de cuisson ont été effectuées dans les
conditions snivantes :

Montée de 20° 4 120°: 1 h.

Montée de 120° A la température de palier : 500

par h.

NaOH 9% (sur boissec): 18 20 22 24 26%

Soufre % (sur bois sec) ; 1,8 2,0 2,2 24 26*

Dilution (liquide totai/bois sec) : 3,3.

Palier : 155° pendant 3 h, ou 170¢ pendant 1 h 30.

Les pates écrues ont été blanchies en quatre
stades : chloration, extraction alcaline et denx pha-
ses d’hypochlorite de sodium. Les pates dcrues et
blanchies ont été mises en feuilles an Rapid-Koétten
aprés raflinage au Bauer et les caractéristiques
mécaniques des papiers ont été déterminées. On
trouvera anx tableanx 3 et 3’ les principaux résul-
tats obtenus.

Parallélement aux essais de blanchiment en
quatre stades cités précédemment, un test de blan-
chiment a été réalisé selon une techmique plus

* Equivalent &
NaOH 9% :13,6 15 16,5 18 19,56
SNa, %: 2,92 824 3,58 39 4,21
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moderne snscepiible de donner des péates bien blan-
ches de qualilé internationale. Cette technique
comporte cing stades de blanchiment : une chlora-
tion, une sodation oxydante, une phase au bioxyde
de chlore, une phase au peroxyde, une derniére
phase au bloxyde de chlore. La pdte écrne retenune
pour ces essais avait été préparée & 150° pendant
3 h dvec 22 %, de NaOH et 2 9; de S, son rende-
ment se situait autour de 51 % et son indice de
MnO,K était de 21,6. On se reportera au tableau 4
pour avoir les résultats obtenus au cours de cet
essai en comparaison de ceux enregistrés aprés un
blanchiment en quatre stades. IIs montrent qu'avec
une technigque de blanchiment appropriée, on peunt
atteindre, sans dégradation, des hawutes blancheurs.
avec les pates d’Okoumé.

ANALYSE DES RESULTATS.

L’échantillonnage d'Okoumé se cuit trés facile-
ment par le procédé soude-soufre et on obtient avec
nn rendement favorable des pites bien délignifiées.
avec 20 %, de réactif alealin, Les différences entre
cuissons & 1709 et 155° sont peu marquées.

Le blanchiment des pites écrues §’effectus sans.
difficulté, les consommations en réactif dépendent
de I'indice de dureté des pites et varient normale-
ment en fonction de celni-ci.

Pour un traitement simple, en quatre phases, de
pdtes ayant un indice de MnO,K variant de 17 &4 20,
la blancheur atteinte se situe autour de 80 4 32 ce
ui est normal pour ce type de traitement, L’obten-
tion de pétes de blancheur élevée (90 & 92), commer-
cialisables sur un marché international, est possible:



TABLEAU

3

Pdles soude-soufre d’Okoumé, Résullals de enisson ef de blanchiment

Cuisson Blanchiment
o =1 B ' | o8 - 3%
&= 232 | dg a® =z s
s @ 32 | Photo- Cl NaOH| 2° g = pi
1| | Bo | 5L | ol |y (p. ) cons. cons. | B4 | 5 | 3 Z |p.pjlad
=} @ o8 | g% X MnO,K o, o =g S'3 5 Cu
| g8 1 ag écril Yo % 33 | £4 2 =
7z [SRs] D & 8 o ~ i
= o ] i
18 11,8 58,2 | 57,5 35 24,5 1158041 5,1 2 1,8 6,9 81,5 85 1.2707 0,3
20 |2,0|155°} 51,4 ) 51,3 23 19,4 H.4001 3,9 1,2 1,7 5,6 82 85,5 ]1.190; 0,3
22 2,2 51,0 | 50,0 28 16,3 [1.220] 3.1 1,0 1,7 4,8 81,5 85,5 |1.065} 0,3
24 2.4 51,3 1 51,3 27 16,1 [1.140| 31 1,0 1.6 4,7 80 85 965( 0,3
26 2,6 49,4 § 49,4 28 14,6 [1.040| 2,7 0,8 1,7 4,4 80 85 880} 0,3
18 1,8 53,4 | 53,2 23,5 22,6 (1390 4,6 1,8 1,5 6 80,5 86 1.170] 0,3
20 12,0 51,6 t 50,9 26,5 17,9 1.210f 3,7 1,2 1,4 5,1 80,5 87 1.020{ 0,3
22 2,2[1700; 50,1 | B0 29,5 15,6 |1.140; 3,3 1,0 1,5 4,6 80,5 B7 9601 0,4
24 2,4 49,3 | 49,2 27,5 15,5 020 3,1 1,2 1,4 4,5 78,5 87 8351 0,4
26 2,6 47,5 | 47,5 26 16,1 7801 3,2 1,0 1,4 4,6 78,5 86,5 670| 0,4
. .| _
TABLEAU 3¢
Pdles soude-soufre d'Okoumé. Caracléristiques méeaniques & 40 °SR (Raffinage au Bauer)
NaOH s Tempéra- | Longueur | Eclate- ; : : Allonge- 3
o o tire rupture Iment Déchirure | D, Plis Porosité ment % Main
Pdles fores |
18 1,8 10.200 73 80 2.500 0,3 2,3 1,2
20 2,0 10.700 73 74 3.000 0,3 3,9 1,2
22 2,2 155¢ | 10.400 73 73 3.000 0,2 3.8 1,2
24 2.4 8.800 64 75 2.500 0,7 3.3 1,2
26 2,6 8.800 63 80 3.000 0,3 3,7 1,2
18 1,8 10.600 72 82 3.500 0,5 3,6 1,3
20 2,0 9.800 68 86 3.000 0,4 ! 1,2
22 2,2 1700 9.400 63 76 3.000 0,5 3,5 1,2
24 2,4 8.500 57 72 2.000 0,4 3,4 1,2
26 2,6 8.300 53 67 1.000 0,4 3,3 1,2
Pdies T
blanchies
18 1,8 8.700 63 94 2.000 0,4 3,5 1,2
20 2,0 8.700 61 80 2.000 0,3 41 1,2
22 2,2 1550 8.100 58 30 2.000 0,4 4,1 1,2
24 2,4 7.500 53 38 1.000 0,4 4 1,15
26 2,6 7.500 53 83 1.000 0,4 3,6 1,15 l
18 1,0 8,200 60 84 2.500 0,5 3,8 1,2
20 2,0 8.100 57 93 1.000 0,5 3.6 1,2
22 2,2 1702 7.700 85 77 1.000 0,5 3,6 1,2
gcé 3,4 I ;ggg 55 77 730 0,4 3,2 },2 :
26 [ . 51 68 500 0,4 2 2 J
TABLEAU 4
Cuisson soude-soufre &’Okoumé, Blanchimenfs comparolifs en qualre el efng phases
” r ! —_— —_— _i__ R ——— A J
Type de Consommation 9% Photo- | Stabi- D. P.} Ind. | Longueur | Eela- | Déchi- | D, Mai 1!
traitement en réactifs volt flité % Cu | rupture |tement| rure | Plig| ¥an
_ , ! _ SR A PR S W
Cing  phases] Cl NaOII| ClQ, | H,0, |
Cl—NaOFH-- 5,3 2,3 1.8 0,95 90 85 11.340f 0,2 10.700 79 80 2,000} 141 l
H,0,—Cl0,—
H,0,—ClO; ’
Quatre phases [M} NaOH [Cl1ONa N |
Cl—NaDII—- 5,3 1,8 2 — } 79,5 85 [1.09001 0,35 10.000 75 70 |1.800[ 1,2
ClONa —
CIONa - 'I
I L | '




TABLEAU 5
Pdles d’Okoumé & la soude. Résullafs de cuisson ef de blanchiment

Cuisson Blanchiment
1 total .
Rende- { Rende- | Photo- €l |NaOI} ClONa C Stabi-
NaOH; S o Ind. #lau blan- Photo- iy Ind.
% |.% r rlr)lfgtt I'Illilzt zcol?l.t[ MoK D. P. 000?5' cons. cooys. chiment | volt lf},e D. P.i'ey
0/:) 2’6 (+] 0 (1] ?{6 Fi)
20 0 {1700 49,7 40,6 26,5 26 1.090} 6,1 2 2,8 8,9 79,5 84,5 910 | 0,
24 0 11709 46,9 46,9 30,5 | 194 800
L
TABLEAU &
Pdles d’Okoumé & la soude. Caracléristiques mécaniques & 10 ¢SR (Reffinage Bauer)
NaOH S L Eciate- 1 . e 1Al .
o 5, Température r‘;{;ﬁ‘:ﬁgr rrcl:lng Déchirure | D. Plis | Porosité On%zment Main
Prles éerues
20 0 1700 9.000 57 83 2.000 0,4 3.4 1,2
24 0 8.000 55 74 1.000 0,4 3.2 1,2
Pdies blanchies |
]
20 0 1700 9.400 58 82 2,000 0,3 3,4 12 |
2l 0 8,400 53 78 750 0,3 3,1 1,2 :
|

en faisant appel 4 des réactifs tels gue le bioxyde de
chlore ef les peroxydes.

Les caractéristiques mécanicques des papiers
écrus et blanchis sont trés satisfaisantes en ce qui
concerne la longueur cde rupture, l'éclatement et
la résistance au pliage qui se rapprochent de celles
obtenues avec les résineux. La déchirure est
moyenne, équivalente 4 celle des piates de bounleau
scandinave. Les feuilles présentent un épair fondu,

" sont peu porenses et ont peu de main.

Pates 4 la soude écrues et blanchies,

Deux cuissons 2 la soude seule ont été effectuées
sur le méme échantillonnage de hois 4 170° pen-
dant 1 h 30 avec 20 % et 24 % de NaOH, les

autres conditions de traitement : blanchiment,
raffinage et mise en feullles, étant identiques &
celles des cuissons kraft.

Les résultats obtenus sont consignés dans les
tableaux 5 et 5.

ANALYSE DES RESULTATS.

Les cuissons 4 la soude donnent des pifes
intéressantes mais de caractéristiques légérement
inférieures 4 celles enregistrées avec les cuissons
kraft {ou soude-soufre) : indices de MnO,K un
peu plus élevés ; rendement, D, P. et caractéristi-
ques mécaniques écrnes un peu plus faibles, Ce
type de traitement ne pent done étre préféré, sauf
circonstances particuliéres, au procédé kraft.

TABLEAU 6
Caractéristiques de 12 échantitlons d'Okotuné

No de Yéchantillon 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ne G T.F.T. 11.626! 11.627| 11.628) 11.629| 11,630} 11.631] 11.632| 11.633] 11.634f 11.635] 11.636; 11.637
Origine au Gahon Réserve de la Mondah Réserve de N’Koulounga
Age (ans) .. ....... 5 5 5 5 5 5 20 7 7 7 7 14
Hauteur de l'arbre

gous les branches

m) ............ 5,15 5,20 4,90 4,60 3,70 4,10 | 18,10 9,70 | 10 7,30 7 12,50
Diamétre des ron-

dins {em) ....... 14 13 9 11 10 14 28 i1 11 15 21 23
Densité anhydre ...} 0,39 0,30 0,33 0,31 0,2 0,34 0,40 0,37 0,35 0,37 0,:10 0,58
Siceité 9% au mo-

ment des essais . .| 79 80 73 75 82 82 75 77 83 72 77 72
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TABLEATU 6
Résulfals de cuissons el de blanehimenis comparalifs sur 12 dchanfillons o’ Okoumé

i
Cuisson Blanchiment
— |
Ne |NaOH| Rende-| Rende- | Photo- | 1. ¢l | NaOH |cloNa| S tofal | | Stabi- | .|
du | rest. ; ment | ment volt MnO.K |D- P-jcons.; cons. | cons. chiment | volt lité (D. P.| ‘&'
bois | gl % % éern %1 % %o o % !
i 2,4 46,7 46,5 32 16,2 11.180| 2,7 2,2 1,8 4,5 82,5 86,5 8756 1 0,35 ‘
2 3,2 52,4 52,1 33,5 18,6 [1.3404 3,4 2,2 1,9 5,3 80,5 86,5 980 | 0,35
3 3,6 51,3 60,4 30 17,2 }1.360] 3,1 2,1 1,5 4,6 85,5 85,5 900 | 0,35
o4 3,2 49,9 49,8 3,5 22,3 [1.280] 34 2,2 1,9 5,3 84,5 84 880 | 0,4
5 2,3 48,0 48,8 30 19,0 [1.160| 2,8 2,1 1,8 4,6 85,5 86 800 | 0,3
6 3,4 51,1 50,9 30 16,9 1.270( 2,8 2 1,4 4,2 34 87 790 | 0,3
7 2,2 50,8 50,6 25,5 18,50 [1.250] 2,9 2,6 1,6 4,5 81,5 86,5 840 7 0,3
8 3,0 51,4 51,2 31,5 19,1 [1.340; 2,9 2,1 1,7 1,6 84,5 86,5 920 | 0,35
9 2,0 50,3 50,2 29 19,1 [1.300] 3,3 2,6 1,7 5,0 82,5 85 910 | 0,3
10 3,1 50,7 50,7 31 17,6 [1.290f 2,8 - 1,8 4,6 81 85,5 910 | 0,3
11 2,4 53 53 25,5 21,3 11.410} 2,9 2,5 1,7 4,6 83 88 890 | 0,3
12 2,2 48,6 48,6 25,5 21,2 1.220) 29 2,2 1,8 4,7 82 86 780 | 0,3 |
Moy.| 2,75 | 50,4 | 502 | 20,5 | 18,6 |[L.285] 3 22 | 1,7 4,7 835 | 86 865 | 0,32 |
i i
! -1

TABLEAU §"

Traifement comparafif sur 12 échantillons & Okoumé.
Garactéristiques méeaniqites des pdles IKraft raffindes en pile & 40 °SR

[—N‘J da | Longueur | poopement

F— N o Allongement ; Temps de
| bois rupture Déchirare J D. Plis Porosité g% Main raffinage (mn)
| h— - : -
1 I
Pdtes derues ‘
1 8.700 64 73 1.500 0,2 3,0 1,1 7
2 8.700 70 05 1.500 0,2 3,6 1,2 5
3 11.400 77 80 3.000 0,1 4,5 1,2 7
b4 10.300 78 72 2,500 0,1 4 1,2 5
5 7.800 55 08 1.000 0.7 3,8 1,3 9
] 11.200 75 75 2.500 0,2 X 3,5 1,2 7 |
7 10.200 70 03 1.500 0,6 3,3 1,2 10 i
8 8.700 63 87 1.000 0,5 3,3 1,2 6 i
] 10.500 74 89 2.000 0,3 3,6 1,1 5
10 9.500 68 89 1.500 0,5 3,1 1,3 7
11 9.500 66 85 2.000 0,8 3,6 1,2 —
12 9.000 64 88 2.000 0,5 3,7 1,3 6 !
Moy, 9.625 | 60 85 1.835 0,4 3,7 1,2 7 E
- [ — _
t
Pdtles blanchies
i 1 7.800 56 66 1.000 0,3 4,2 1.1 9
2 8.200 56 66 1.000 0,2 3.8 1,2 8 '
3 0.000 85 70 3.000 0,3 4,2 1,1 5
4 9.000 65 67 2,000 0,1 4,3 1,1 5
5 7.100 52 74 1.000 0,7 3,9 1,2 9
6 8.600 58 77 1.000 0,3 3.5 1,2 7
7 7.800 56 87 1.000 0,8 3.7 1,2 8
i 8 8.000 55 73 1.000 0,1 3,6 1,2 9
: 9 8.500 60 80 1.000 | 0,4 3,8 1,1 6
10 9.500 68 89 1.500 | 0.5 3,1 1,3 7
o1 7.000 55 84 1.000 { 1 3,8 1,2 7
13 7,160 B2 35 1.500 0,6 3.8 1, 8
i Moy. 8.135 58 76,5 1.335 . 0,4 3,8 1,2 7
1

Traitement comparatif de diffdrents é&chan-

tillons d’Qkoumé.

12 échantillons d’'Okoumé de plantation, de
provenances et de tailles diverses (produits d’éclair-
cies ou arbres plus 4gés) ont été testés séparément
par une cuisson avec 20 9% de NaOH et 2 9, de
S — 3 h & 1550 (procédé équivalent au procédd au

sulfate avec 15 9% de NaOIH et 3,24 9 de SNa,)
puis blanchis en quatre stades comme précédem-
ment, ceci pour déterminer la variabilité de 1'es-
sence d’'un point de vue papetier. Les caraclé-
ristiques spécifiques de chaque échantillon sont
consignées dans le tableau 6.

Les résultats obtenus au cours de cette étude sont
donnés aux tableaux & et 6*. On notera pour cette
série ’essais que le raffinage a été falt en pile,

37



ANALYSE DES RESULTATS.

Les douze échantillons se sont cuits facilement et
les résultats moyens obtenus se rapprochent - de
ceux trouvés- préeédemment. Chaque échantillon
ne donne cependant pas des résultats rigoureuse-
ment semblables et il faut admetire quelques
petites différences guand on passe d'un bois A
Pautre., Pour la plupart des caractéristiques, il n’a
pas été possible d’établir de corrélation précise
entre 'dge, la provenance, la densité des bois d'une
part et les caractéristiques des pites et papiers
d’autre part. On peut remargquer cependant gue les

- échantillons no 7, 11 et 12 qui correspondent aux

bois de plus fort diamétre (21 4 29 em) ont donné
les pdtes écrues les plus foncées (25,5 degrés photo-
volt contre 30 4 33 pour les autres bois), mais gue
ces différences sont de peu d’importance car elles
ne subsistent plus aprés blanchiment., L’étude
d’échantillons d’Okoumé heaucoup plus 4gés anrait
peut-étre pu apporter quelques précisions sur ce
fait, mais elle n’a pu &tre faite au moment de ces
essais, T

On peut admettre cependant, que les difiérences
qui pourraient &tre renconirées au cours de I’appro-
visionnement éventuel d’nne usine fabriquant de la
pite d’Okoumé seraient assez faibles et ne condui-
raient pas 4 une grande dispersion de gualité de
produits fabrigués.

ESSAI SEMI-INDUSTRIEL

Un essai semi-industriel de transformation
&'Okoumeé en pite kraft blanchie a été réalisé sous
le contrdle de la division de Cellulose & la Station
semi-industrielle du Centre Technique de la Pape-
terie installée, 4 cette épogue, dans Ies locaux de
I'Ecole de Papeterie de Grenoble. Pour cela, cing

- stéres de bois (diaméire des rondins 1,10 m a

25 cm) ont été mis en copeaux 4 I'usine de Lancey
des Papeteries de France.a 1'aide d’une coupense
Voith 4 platean A 3 couteaux, 180 CV, 2 tamis A
secousses. Les refus ont été expédiés sur un broyeur
4 martean puis remis dans le cireuit ; les copeaux
cireulant sur des transporteurs & courreies. La
durée de conpe a é6té de 1 h 30 pour la totalité des
cing stéres. Deux cuissons ont été effectuées dans nn

“lessiveur cylindrique vertical fixe en acier de 1.2001

de capacité, avec circulation de lessive, dans les
conditions suivantes : poids de copeaux humides :
194 kg, siccité an moment des essais = 83,3 %,

- NaOH = 20 %, S = 2 %. Rapportlessive/bols = 3,3,

Montée en température : 130 mn, durée du palier 4
155° = 180 mn, pression maximum = 7 kgfcm?
Durée du dégazage final == 15 mn.

En cours de cuisson, divers prélévements de
lessive ont permis de suivre la consommation en
réactif ; I'aleali total restant a varié enire le début

etla fin du patier de 14 gfl A 2 4 3 g/l. En fin de cuis-

son, la pate et Ia lessive ont été sonfflées dans un
diffuseur. Aprés égouttage de la Hqueur noire, un
lavage par déplacement & I'ean chaude, puis a I'eaun
froide, a été.réalisé. Ce lavage a duré 2 h environ.

La pate a été ensnite désinkégrée dans un sépara-
teur & doigts tournant a 80 t/mn, diluée 4 1a concen-

. tration de 4 4 6 g/l et traitée sur un classeur plat a

vibrations, équipé d’une plaque perforée de trous de
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4 mm de diamétre pour éliminer les incuits. Apres
dilution 4 3-4 g/, 1a pate a ét¢é classde sur un appa-
reil centrifuge noyé, avec chemises perforées de
trous de 1,1 mm de diamétre. Les refus de classeur
rotatif ont été repris par un classeur plat 4 secous-
ses avec fenfes de 0,2 mm de large, pour récupérer
les fibres entrainées par les blichettes. Les pates ont
été ensuite mélangées dans un cuvier. Le blanchi-
ment a été effectué sur 137 kg de pdte en cing pha-

- ses : chlore, sodation oxydante, ClIONa, ClIONa,

H,0, puis ringée 4 acide, la station ne permettant
pas a cette époque Jutilisation de bioxyde de
chlore. La phase 1 a été faite dans une cuve verti-
cale ébonitée avec agitation et circulation de pite de
bas en haut. Les autres phases ont été conduites
dans un cuvier horizontal revétu de carreaux de
fafence avec circulation par pompe.

Les résultats moyens de cuisson et de blanchi-
ment ont été les suivanis :

Cuisson

Rendement en pite non classée/bois sec : 49 %.

Quantité de refus au classeur vibrant/piate non
classée : 0,75 9.

Quantité de refus au classenr plat/pate non

classée : 0,7 %,.

Pertes dans les eaux d’égonttage/pike non classée :
2,7 %.

Rendement en pate classée/bois sec : 45,4 9.

Indice MuO,K de la pate : 13,4.

Forit classée de la Mondah. Région de Uestuaire. p -
Jeune fulaie naturelle d'Okonmé.

Phoko Guigonis.






Blanchiment

‘fre phase : Clint. % 3
Cl cons. % R
Température : 20°
Durée : 1h

2¢ phase ! NaOH int. ¢, : 2 0, int. % : G5
‘ NaOFH cons, % ;: 1,00 Hy0, cons. % : G4
Température : 40-450
Durée ; 4h  (Photovoit :+ 53,5).
3¢ phase ! ClONa int, % : 1,2
CIONa cons. %: 0,6
Température : 35°
' - Durée :14h
4¢ phase : ClONaint. % : 0.5
CIONa cons. % : 0.15
Température : 35°
. © Durée : 5h (Photovolt  : 77,5).
5° phase t H,0, int. % 0.5
. F 0, cons. % ¢ 0.1
Température : 55-60°
Durée : 3h  (Photovolt 1 78.5).

L

(Photovolt 1 78).

L&pu:s un rmgage a 1’aelde chlorhydrique jusqu’a

‘ pH 2, la blancheur atteinte se situait autour de 80
et le.rendement en péate blanchie/bois initial était
de Pordre de 41 %,

" Les \qarélctéristiques mécaniques de la pite éerue

et blanchie sont données au tableau 7.

La plus grande partie de la pate blanchie a été
utilisée_pour.le tirage sur la machine de 'E. F. P,
de Grenoble 2 10 m/mn, 0,95 m de large et 80 g/m?,
d'un ' papier, -type papier a lettre commercia],
comprenant 80 9% de pate d’Okoumé et 20 % de
piate kraft resmeux avec les adJuvants sulv*mts :
charge (tale) : %, paperine @ 2 %, savon rési-

' neux-résine ; 2, 5 %, bleu d’Outre-Mer : 0,01 %,
sulfate d’alumme ]usqu a pH 4,5, azurant optique
(celamyl) : 0,1 %.

En hout de machine, le papier a été calandré. La
blanchenr du papier obtenu A .ce stade était de
83,6° photovolt,

‘D’autre part, sur la machine expérimentale
Kamerer du laboratoire des Papeteries de France
dix sortes de papiers écrus et blanchis ant 6té tirdes
avec des proportions variables de pite d’Okoumé,

'~ Emballage &cru :

100 9, pite d’Okoumé

8% -— — . 4+ 1B%
0% — — 0% — —
0% — — 41009 . — —

kraft résinenx fnlandais

Emballage blanchi :
100 94 pite d'Okoumé

85 % —_— — A+ 15 9% Lkraft résineux suédois
60 % - — 4 409  — —
0% — - o 100% — — —

Papier offset :

85 9% pdte d’Okoumé -+ 15 9% kraft résinenx suédois
-+ tale,

Papier écriture :

45 ¢, pite d’Okoumé + 15 9% kraft résinenz snédois
-+ 40 2% pate mécanique de résinenx -+ tale.

Les caractéristiques de ces papiers sont donnédes
an tablean 8,

ANALYSE DES RESULTATS ET CONCLUSION.

Dans leur ensemble, les essais de fabrication de
pdte chimique ont été positifs puisqu’il a été possible
d’obtenir sans difficultés technigues importantes de
la pite écrue et blanchie de bonne qualité. On peut
4 ece sujet faire les remarques suivantes :

Mise en copeaur: Lia mise en copeanx s’est avérée
un pen plus difficile que celle des bois de Hétre on
de Bouleau, 1'Okoumé pouvant étre rapproché, de
ce point de vue, du bois de Charme. Il faul cepen-
dant signaler que les rondins d'Okoumé étaient
secs au moment de leur emploi et que du bois frais
serait vraisemblablement plus facile & traiter.

Densité de chargement : On n’atieint pas avec
I'Okoumé une densité de chargement des lessiveurs
équivalénte A celle des feuillus tempérés car la
masse spécifique de 1’'0Okoumé est inférienre (0,4 au
liew de 0,55-0,65). Le rapport lessive/bois utilisé
généralement avee les fenillus classiqies peunt

- cependant étre conservé.

Réactifs pour la cuisson : Les quantités de réactifs
utilisées &4 la cuisson sont semblables 4 celles que
nécessitent de-nombreuses essences feuillues fran-

caises.

Lavage et épuration de la pdle ; Aucune difficulté
n'a été rencontrée. La pite obtenue était suffisam-
ment propre bien que I'on n'ait pas utilisé de
cleaners.

Blanchiment : La dépense en réactif dépend du
degré de cuisson. Dans le cas présent, la pite étant

TABLEAU 7

Caractéristiques des pdles Kraft semi-indusirielles d'Qkoumé & 40 °SR. Raffinage pile 60 g/m?

o - Temps Longucur| Ecla Déchi Allon t Photo-
Pite - de a- - : Porosité BOWENE | aain | T Y opacite
raffinage rupture | tement rure Plis ) % volt
Ferue ...... o 9.500 70 95 1.200 0,1 2,5 1,1 | 335 -
Blanchie . ... 6 9.000 70 85 1300 | 02 3,2 1,1 | 805 66 l
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TABLEAU 8

Caractéristiques des papiers d’Okoumé tirés sur maching expérimentale Koammerer

| |
¢ : . 5 Offset Eeriture i
[ Type de papier Emballage, écru . Emballage blanchi catandré calandré |
! .
! Okoumé %, (40 °SR) .| 100 85 60 0 100 85 60 0 85 45
Résineux finlandais %
{(2098R) ......... 0 15 40 100 h
Résineux suédois 9% l
(20°SR) ......... 0 15 40 100 15 15
Pate mécanique % ... A0 :
\
Poidsfm?®............ 89 77 71 72 99 74 70 71 110 70
L. rupture (moy.) . ...|7.400 7.200 5.300 5.400 [5.800 5.900 6.000  4.900 4.400 3.000 1
Eclatement ... . ..... 51 39 39 32 43 32 31 26 32 18
Déchirure (moy.} ... 83 84 100 130 83 87 93 105 73 46 I
Plis (moy.} ......... 2,000 1.400 1.100 350 |(2.100 350 300 80 850 13 !
Porosité ............ 0,1 0,3 0,56 6,5, \3 0,4 2.5 16,5 04 0,4
Allongement (moy.) 3,9 2,6 2,1 — 2,3 2.3 1,7 3 1,5
Main ...ooviuinnnn. 1,2 1.4 1,55 1,7 1,3 1,35 1,5 1,7 0,9 1
Photovolt........... 29,56 31,5 31 32,5 81,5 78,5 82,5 80 33 0.
Tirage sur machine #; S F r i) D F E I’ b2 F :
* T = facile — S = 4 surveiller — D = difficile. i
l

trés cuite, peu de réactifs ont été eonsommds. La
blancheur obtenue, de 'ordre de 80 4 81, n’atteint
pas les photovolts élevés des péates commerciales,
Ceci n'est pas dft aux caractéristiques de la pate
d’Okoumé mais aux conditions de blanchiment
offertes au moment des essals par la station semi-
indusirielle {en particulier, impossibilité d’utilisa-
tion du bioxyde de chlore, difficulté de travail a
une concentration en pate supédrieure a 3 9%,
difficultés d’utilisation de températures élevées,
etc...). On a pu d’autre part, au cours de travaux
complémentaires effectuds en laboratoire, obtenir
sur cetie méme pite d’Okoumé des blancheurs
élevées atteignant et méme dépassant 90°, ana-
logues a celles enregistrées dans les mémes condi-
tions sur de la péte industrielle de Hétre.

Rendement en pdfe : Si Pon ajoute au chiffre dn
rendement les pertes en pate dans les eaux d’dgoul-
tage, le rendement en péte écrue se situe autour de
48-48,5 9 ce qui est favorable, Pour le rendement
au blanchiment, par contre, on n’a trouvé que
90 9 par rapport A la pite écrue. Ce chiffre vrai-
semblablement trop bas, est dii 4 des pertes impor-
tantes dans les différents circuits de la station, un
chiffre de 95 9 semblerait plus normal.

Caractéristiques de la pdie : La pate obtenue a les
caractéristiques générales d’une bonne pite de
feuillus. Sa résistance a ’éclatement, & la traction et
au pliage est trés favorable et se rapproche de ce

que I’'on obhtient aveec des résineux. Sa résistance & 1a
déchirure est comparable & celle des pates de Bou-
leau mais inférieure & celle des pates de Pin des
Landes ou d’Epieéa. Les papiers ont peu de bouf-
fant, sont peu poreux. La répartition des fibres dans
le papier est homogéne, on obtient une surface trés
unie et un épair fondun. Mais Popacité des papiers
n'est pas trés élevée ce qui pent représenter un
inconvénient pour certaines sortes de fabrications.

Fabricalions expérimentales de papier Ces
essais ont permis de juger approximativement les
possibilités d’emploi des pétes d'Okoumé. Dans le
cas d’emballage écru, la fabrication d’un papier &
100 9, d’Okoumé serait sans doute difficile et
I'incorporation de fibres longues (résineux, bam-
bhous, ete...) doit étre recommandée pour améliorer
la résistance a la déchirure. I’engraissement des
pAtes d’Okoumé étant plus rapide gue celui des
pates de résineux, on peui préconiser des raffinages
séparés, afin de bénéficier au mieux des caractéris-
tigques propres 4 ces deux catégories de pate. Pourle
papier d’emballage blanchi, les mémes remargiues
peuvent é&tre formulées, la proportion de fibres
d’Okoumé pouvant étre plus importante (ue précé-
demment. On peut enfin utiliser sans difficulté
de la pate d’Okoumeé pour des papiers impression
écriture en mélange avec des pAfes mécaniques.
La pite d’Okoumé est susceptible de donner
une honne surface, une bonne homogénéité aux
feuilles tout en retenant bien les charges.
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ESSAI INDUSTRIEL

A la suite des résultats favorables enregistrés au

“stade semi-industriel sur guelques centaines de

kilos de bois, nn essai en grand a été effectué a
I'nsine de la Cellulose d'Aguitaine, usine produi-
sant de la pate blanchie de Hétre 4 raison de 200 tfj
al'époque ot ont éLé réalisés les essais. Il s’agissait
de wvérifier, dans ce cas, si la fabrication de pate

‘kraft blanchie, & partir de perches d’Okoumé de

plantations gabonaises était possible avec un maté-
riel classique wutilisé pour le iraitement de bois
feuillus francais. 1.800 stéres environ d’'Okoumé
ont été expédiés A La Cellulose d'Aquitaine pour
procéder & un essai correspéndant & 24 h de marche
continue de Tusine avec approvisionnement A&
100 9, d’Okonmsé. Ces 1.800 stéres ont été répartis
comme suit : 200 stéres environ ont été utilisés pour
des essais préliminaires en mélange avec du Hétre,
1.000 stéres ont été consommeés pendant la marche
de 24 h 4 100 % &' Okoumé et 600 stéres environ
sont restés sur parc. Les bois se présentaient sous
forme de rondins ou de guartiers peu noueux de
1m 4 1,40'm avec des diamétres de 15 2 30 ¢cm. La
densité du bois brut était de 0,44 et celle du bois sec
de 0,37. On a compté 336 kg secs 4 U'air par stére
blanc-blanc. Au moment des essais la siceité variait
entre 81,5 et 84,3 %.

Le passage au tambour écorcenr a été réalisé
dans des conditions identicues & celles du Fé&tre. On
a remarqué une proportion assez importante de

" rondins mal écorcés ; un recyclage des bois compor-

tant encore de 1’écorce et un deuxidme passage au
tambour n’a pas donné de meilleurs résultats. Au
cours de 1a mise en copeaux, une partie de 1’écorce a
été éliminée en poussiére. Il n’en reste pas moins
vral que la quantité d’écorce envoyée au lessiveur a
été pour ’'Okoumé plus importante que dans le cas
du Hatre. Ce mauvais écorcage peut s’expliquer en
partie par Ia faible densité de 1’0Olcoumsé ¢ui diminue
le coeflicient de {riction inter-rondins et par Ie fait
que V'écorce d’Okoumé est assez lisse ce qui contri-

" bue & diminuer encore ce coefficient de friction.

La mise en copeaux s'est effectuée normalement,
il n’a pas été possible de calculer avec précision le
nombre de kW nécessaire 4 1a tonne de bois par rap-

~ portaceluidu Hétre. Les copeaux étaient homogtnes

at leurs dimensions satisfaisantes. Il faut toutefois
signaler- une usure plus rapide des couteaux de la
coupeuse qui ont dit 8tre changés aprés 6 h de
marche au lieu de 15 h comme on le fait habi-
tnellement avec le Hétre, Cette usure peut prove-
nir soit de T'état de siceité du bois (du beis frais
conduisant vraisemblablement A de meillenrs
résultats), soit de la teneunr en silice de I'Okoumsd,
soit éventuellement du passage d'impurelés acci-
dentelles.

Fendant la durée des essais une série de 22 cuis-
sons a été réalisée avec 20 9, d’aleali environ, avec
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le schéma suivant : montée 4 100° ; 1 h, montée de
100° 4 1720 : 1 h 30, palier & 1720 : 30 mn.

La vidange a été normale sauf dans deux cas ol
on a di remonter en pression pour obtenir une
vidange compléte. On a parfois observé des encras-
sements des crépines de soutirage de lessive au bas
des lessiveurs, une légére augmentation du rapport
lessive/bois aurait peut-éire été préférable dans le
cas de I’'Okommé 4 cause de sa moindre densité par
rapport au Hétre.

Le classage a été satisfaisant et le lavage de la
pite a été efficace bien (ue Von ait observé aux
filires un pen plus de mousse qu'avec le [latre,

Le blanchiment, effectué en cing stades (Cl—
NaOH—Cl0,—NaOH-ClQ,) a éié conduit sans
difficultés et l'on a obtenu une blancheur ftras
élevée (93° GE) alors gue la blancheur habituelle
de la pafe de Hétre se situe généralement autour
de 92-91.

11 a été nécessaire de modifier un peu le réglage
habituel du presse-pite (diminution de la vitesse et
de I'épaisseur de la fenille), car Ia pate d’Okoumé
s’essorait moins bien que la pate de Hétre.

La lessive noire obtenue avait une viscosité et un
pouvolir calorifique analogies 4 ceux de la lessive de
Hétre. Aucune observation particuliére n’a été
faite 2 la caustification.

Au laborateire, les caractéristiques de la pate
obtenue se sont avérées trés intéressantes, plus
élevées (que celles d'nne pate de Hétre fraitée dans
les mémes conditions, ceci dans le cas d’un rafli-
nage Jokro comme dans le cas d'un raffinage
Bauer. On trouvera au graphique 1 les courbes
« déchirure-traction » de différenies pites commer-
ciales classiques en comparaison avec la pite
d'Okoumé gui se classe favorablement par rapport
aux pites de feuillus. D’autre part, les papiers
d'Okoumé sont moins poreux et ont moins de main
que les papiers de Héire et les opacités sont équiva-
lentes pour les deux bois.

Une certaine quantité de pate 4 été adressée A
cing papeteries francaises. On trouvera ci-aprés les
conclusions des rapports rédigés par ces usines.

Papeterie A :
« A priori, cefte pite nous parait intéressante
pour plusienrs motifs

1) grande blanchenr,

2) bonne longuenr de rupture,

3) indices de déchirure et d’éclatement satis-
faisants. »

Papeterie B :

« Les résultats sont encourageants : bonne
blancheur, opacité intéressante.»
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1. — Paille blanchie. 2. — Chdtaignier kraft blanchi. 3. — Charme bisulfite blanchi. 4. — IHélre kraft blanchi.
§. — Risulfite scandinave éeru. 6, — Krafl scandinave blanchi. ¥. - Pins des Landes kraff dera.

8, — Kraft scandinave dern. 9, - -

Papeterie C :

« I1 est certain que cette pate est relativement
solide et qu’elle a une bonne blancheur et une
bonne opacité. »

Papeterie D :

« Cette pate est blanche et opaque. Elle s’engraisse
» asgez lentement mais poar un raffinage prolongé elle
présente une longueur de rupture élevée. »

Papeterie E :

« Nous avons analyséd la pate falte avec des
bois d’Okoumé et constatons qu’a 7.500 tours
Lampen, cette pite a un indice Mullen de 56,
alors que, dans les mémes conditions, le Hétre
d’Aquitaine a oun indice Mullen de 41.

La blancheur est & peu prés identique : on a
trouvé 86 4 86,5 pour les 2 pétes.

Opacité identique : 74 4 75.

Pliage plus faible et pate beaucoup plus maigre,
17¢ SR contre 280 pour le Ilétre d’Aquitaine. »

Mise & part cette dernidre remarque, on voit que
les opinions concordent au sujet de la péate
d’Okoumé. Ces opinions sont favorables,

Bouleau krafl dlanchi. 10. — Bisulfile scandinave blanchi.

Enfin, il a été procédé, sur machine industrielle,
au tirage de papier machine & écrire avec des
forces de 64 g et 80 g/m? Les compositions habi-
tuelles de ces qualités ont été modifiées pour le pa-
pier 4 60 g/m? par l'introduction de 40 9%, de péate
kraft d’Okoumé aux lieu et place de 30 9, de
bisulfite de résineux super et de 10 % de pite de
Bouleau et pour le papier a 80 g/m?, par Pintreduc-
tion de 45 9% de pate d’Okoumé.

A 1a suite de ces modifications, on a pu faire les
remargues suivantes :

-- une économie de force motrice de 15 9 a été
réalisée au raflinage,

— Ul'essorage de la pate était plas aisé, le pelu-
chage aux feuires était inexistant et le séchage
s’effectuait trés facilement. Si l'essai avait été de
plus longue durdée, il elit é1¢ possible 'angmenter 1a
vitesse de la machine,

— Pépair du papler était convenable, le filigrane
bien marqué et la pureté impeccable,

— les caractéristiques de solidité étaient supé-
rieures aux valeurs atteintes avec les compositions
habituelles et, bien que le lissage soit plus pro-
noneé, la main était la méme,
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On peut donc conclure A la suite de ces essais
qu'll est possible d’obtenir, & partir de 1'Okoumé,

sur une chaine industrielle classique, de la péte

kraft d’excellente qualité susceptible de trouver des
débouchés normaux sur le marché international des
pites de feuillus blanchis.

PATES AU BISULFHTE

Plusieurs séries d’essais ont éié effectuédes avec
du bisulfite, il s’agit en particulier d’essais d'obten-
tion de pates chimiques et de pites a haunt rende-

* ment. La tofalité de cette étude a été réalisée au

stade. du laboratoire.

Pates chimiques,

Deux cuissons au bisulfite de caleium ont éié
faites dans un lessiveur de 50 1 sur un échantillon-

Iy

~ nage de bois identique a celui qui avait été utilisé

pour Vétude du procédé kraft, dans les conditions
suivantes :

Imprégnation préalable des copeaux dans la
lessive de cuisson : 16 h.

Montée en température: 2h de 20 4 1052 4- 2h a

.105¢ - 2 h A 1150,

Rapport 50, total/S0O, combiné dans la lessive de
cuisson : 3/1.

Bapport lessive/bois : 7,5 4 8.

Cuisson 1 Cuisson 2
Concentration en SO, to- 4,8 % a4 9,
tal dans lalessive . ...
Palier final............ 4 h 41300 4 a140°

Les pates ont été blanchies en (uatre stades
(chloration, sodation et deux hypeoechloritations) et
analysées. Les pates écrues et blanchies ont été
mise en feuilles au Rapid Kotten et les caractéris-
tiques mécaniques déterminées.

On se reportera aux tableaux 9 et & pour avoir
les résultats trouvés au cours de cet essai.

ANALYSE DES RESULTATS.

La cuisson an bisulfite de 1’Okoumé nécessite,
pour l'obtention de pétes chimiques, une (quantité
de réactif un peu plus importante que certains
bois feuillus métropolitaing. Les pAtes écrues sont
plus claires que les pates soude-soufre mais n’attei-
gnent cependant pas un photovolt trés élevé. Le
rendement 4 1a cuisson est satisfaisant. Le blanchi-

TABLEAU 9

Pdtes d’Okoumé au bisulfile. Résullafs de cuisson el de blanchiment

Cuisson Blanchiment (4 phases)
- | Rende- | Rende- | Photo- Ind Cl NaOH | ClOMa| Cl total Phot Stabi- Ind
No i ment ment volb | o né 'k |0 P.j cons. | cons. | cons. oL au 1010" lité D, pjtnc.
brut % | net 9, § éern | MAUs % % o, | blanchiment| VoIt o Cu
[
1 | 578 55,2 31,5 52 l1.790f 15,5 5,1 1,8 17,1 87,5 80,5 {1.190] 0,8
2 48,7 47,9 42 21 1.220 5,3 0,9 1,1 6,4 a1 84 1.050f 0,6 |-

TABLEAT 9/

Pteg {I‘Okaumé au bisulfite. Caracléristiques mécaniques & 10 *SR (Raffinage Bauer)

oy ]
No - Iﬁ;f'tﬁlew' Eclatement Déchirure D. Plis Porosité A“On%‘;me“t Main |
_ i
Pdles écrues
! ] 8.700 53 85 1.500 0,3 2,7 1,3
) 9.200 55 77 1.000 0,1 2,5 1,1
- Pdies blanchies i
1 8.600 57 85 1.500 0,1 3,7 1,1
2 7.000 15 72 500 0,2 3,2 1,2
: j

Abattage d’'un Okoumé. P







ment est trés facile et conduit en 4 phases (avec
senlement du chlore et de 1'hypochlorite) a des
pates d’excellente blancheur. Les caractéristiques
mécaniques, bien qu'inférieures A celles des pates
‘kraft, sont encore favorables et permettent d'envi-
sager leur utilisation dauns de nombreuses fabri-
cations. -

Pites 4 haut rendement.

On a procédé 4 deux séries d’essais aun bisulfite de
sodium, La premiére série correspondait 2 un trai-
tement au bisulfite acide, avec un rapport S0,
total/S80; combiné de 3/1 analogue & celul utilisé
pour la fabrication de pite chimique. En fait,
cette premiére série d’essais a été réalisée avec un
mélange de 2 SO,HNa ei 1 SO,H, dont le ph initial
se situait autour de 2. La deuxi®me série se rappor-
tait A un traitement au bisnlfite vrai SO.HNa,
dvec un rapport S0, tetal/SO, combiné de 2/1, le
PH initial de Ia solution étant de l'ordre de 4,5.
Quatre concentrations en S0, total ont . été rete-

nues : 5, 10, 15 et 20 9, par rapport au bois. Le
rapport liquide/bois étant dans tous les cas de
4,5{1, les concentrations en SO, de la lessive de
cuisson étaient respectivement au début du traite-
ment de 1,1 %, 2,2 %, 3,3 % et 4,4 9. Les cuis-
sons ont été effectuées en obus de 2 [ chaufiés 4
I'air chand selon le schéma suivant: 1h 4 950 + 1 h
41100 4-2h 312004+ 2hAa130°+1houl ha
140¢, soit une durée totale de cuisson de 7 ou 9 h.
En fin de cuisson, les copeaux ont été sommaire-
ment fractionnés dans un pulpeur de laboratoire
puis défibrés au Sprout-Waldron. Les pates ont &té
raffindes dans un Bauer & disques de laborateire,
mises en feuilles de 60 g/m? 4 la formette Rapid-
ICotten puis analysées selon les normes habituelles.
Des éprouvettes de 112 g/m® ont été également
tirées pour tester la résistance & la compression
de la cannelure (test Concora). Parallélement,
on a effectué des tests d’éclaircissement des pites
éerues avec de Uhypochlorite de sodium et de
Yeau oxygénde.

TABLEATU 19

Piites &'Okoumé & haut rendement au bisulfife acide

50y total % b 10 15 20 5 10 15 20
Palier & 1400 1h 1h 1h 1h 3L 3h 3h 3h

Résultats de cuisson
Rendement total 9, 70,6 65,3 67,4 70,4 67,9 65,0 54,0 56,0
Indice Kappa ..,.. 182 144 112 110 146 132 72 75
Pentesanes 95 dans

lapate .......... 3,2 &A1 5,3 5,2 2,0 3.4 3,7 4,2
Lignine dansg la pite

A 29,3 — 19,1 18,9 29,2 20,3 11,2 0,5
Photovolt éeru 22,5 29,5 33 36 19,5 28,5 36 &0

P 1.190 1.640 1.660 1L.670 1,060 1.300 1.490 1.530
Caractéristiques  des

pdles [40 °SR}
Longuour de rupturel 5.100 7.600 9.600 8.700 6.000 9.500 11.500 10,800
Eclatement ....... 26 43 51 61 35 38 70 B
Déchirure ..,.,.... 57 59 56 53 62 60 65 ‘B3
Alongement % ... 2,8 3,3 4,0 4,0 3,6 %} 4,2 3,7
D.Plis ........... 9 200 400 200 50 180 2800 1.100
Main ....covnnn... 1,65 1,25 1,13 1,15 1,50 1,20 1,05 1,10
Porosité........... & 0,4 0,1 0,1 0,9 0,3 0,1 0,1
Concora ..,.... - 16 15,56 18 19 14 15,5 17 16,5
Eefaireissement: a T J

CIONa '
Clint, 25.......... 6 112 324 6 112 24 6 12 | 24 ] 12 24 16 |12 {24 [ 6 [13 [24 [} 12 |24 6 (12 [24
Cleons. 9 ........ 6 [12 }24 6 112 |24 6 [12 ) 24 6 12 23,0 6 (12 124 [ 6 HZ |24 6 12 123,2| 6 11,6]22,8
Duzée ............ 57 10° 180 | 5 |16’ [45" 19* 145 13 h 40{30° {1 h1o! g nf11" 117 [30° 7' 116 (30" {16’ {3 h45] 6 hi4A5' [ 6 h| 6 h
Photovelt ........ 17,5120 128 |23,5(28 {41,5{26 {35 | 51 30 137,55 [58 i3 14 {16 (17,5018 l24,5(34,5] 54 75,5144 |67,6{78,5
Ecigireissements g .

Hy0,
HyOyintroduit 9%, ,.1 2 | 5 HO {2 J5 [0 [ 2 |5 |10 2 5 10 12 35 10 [ 2 15 10 |2 5 |10 [ 2 {5 {10
HZCP2 coms. %...... 1,8 3,2 4,9 1,6 3,2) 41 1,61 2,8) 64! 1,6; 2,91 6,2} 1,6] 3,8] 6.2 1,51 2,0/ 6,5] 1,50 3.2 6,5| 1,6f 3,41 5,9
Durée ,........,.. 3hj 3k 3hi 3hi 3h| 32hl 3h! 34Kl 3K 3hi 8L 3hl 3h| 3h) 3hi 3h| 8h| 3hf 3h| 3h| 3k 3hf Sh| 31
Photovolt .....,.. 29 133 |37 [85,5{40,5/45 |37 42 47,5 {41 45 52 19,5120 129,5125 [27,5|29,5(|42 49 1565,5(47 [56 |60
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Les résultats complets de cette étude sont donnés
au tablean 10 dans le cas du bisulfite acide et du
tableau 10’ dans le cas du bisulfite vrai.

ANALYSE DES RESULTATS,

On peut noter que les deux types de lessives
(bisulfite acide et bisulfite vrai) imprégnent conve-
nablement le pois, mais réagissent différemment
sur I’Okoums.

La cuoisson au bisulfite acide offre une grande
souplesse en ce qui concerne le rendement en péte
qui varie entre 70 9% et 55 9, la gamme des pites
obtennes s’étage done entre les pates & haut rende-
ment et les pates chimiques.

Avec un traitement au bisulflte vrai, les pates
obtenues sont toutes du type pates 2 trés haut
rendement (77 4 90 94). Il conviendrait probable-
ment, d'augmenter la température de euisson
pour aboutir 4 des pétes moins dures. Des essais
ultérieurs ont effectivement conduit 4 des résultats
intéressants.

La guantité de SO, ajoutée joue un rdle impor-
tant dans le cas des cuissons acides ; lorsque cette
quantité est de l'ordre de 5 9%, et méme de 10 %,
Ie manque de tampon alealin ne permet pas la
neuvkralisation des acides formés A partir du bois,
La présence de ces acides se traduit par une dégra-
dation des pentosanes et méme de la cellnlose. La
teneur en pentosanes de la pite ainsi ‘que Ia lon-
gueur des chaines de cellulose angmentent, en
effet, avec la quantité de réactif introduite & Ia
cuisson.

Dans le cas des cuissons au bisulfite vrai, Ia
variation du taux de pentosanes est moins sensible
et d’autre part, la dégradation de la cellulose ne
dépend plus que de 1a quantité de réactif introduite
puisqu’il n*y a pas d'excés &’acidité.

Les caractéristiques des papiers sont satisfai-
santes pour cette sorte de pate. Il est difficile de
comparer avec précision les deux types de traite-
ments puisque I'on n’a pas obtenu de pate ayani,
dans les deux cas, des rendements et des duretés

TABLEAT 10

Pdtes d’Choumé & haut rendement au bisulfite vrai

505 total 9 f b5 10 15 20 5 10 r 15 260
Palier & 140° 1h ik 1h 1h 3h 3h ’ 3h 3h
Résultats de
cuisson
Rendement total
Y e | 84,3 88,7 89,1 89,% 774 81,6 | 83,6 ‘ 85,4
I. Kappa ..... - — 187 135 — — ; 137 129
Pentosancs % !
dang la piite ., 12,5 13,8 13,8 14,6 8.6 12,4 J 12,2 12,8
Lignine 9, dans
lapate ...... 2.6 2.5 24 4 94,3 25,6 28,1 I 23,1 22,7
Photovolt éern 36,5 48,5 48 &7 31,5 40,5 42.5 H 45 i
W PoL 1.600 1.420 1.310 1,200 1.600 1.530 ] 1.360 | 4.320
1
Caracidristiques !
des pdtes (40 95R)
3 | |
ongueur de |
rupture ....,, 4.600 £,200 4.000 3.900 6.500 7.900 8,400 ; 7.900
Folatement .., 23 22 19 17 40 46 46 46
Déchirure ..... 51 44 46 40 64 59 58 | 56
Allongement 9 3,3 2,8 9,7 2,5 3,6 3,9 3,6 ! 3,6
D.Plis...... .. 5 & 3 2 110 90 J 80 I 50
Main ....... ' 1,75 1,95 2,1 2,05 1,33 1,35 1,35 1,40
Porosité ....., 6 7 8 [ 1 1 1 1
Concora ....... 17 17 18,5 18 18 20 | 20 21
bl i
Eclaireissements :\ J ]
& GlONa
Clint. % ..... 6 12 24 6 12 24 [ 12{24 6 |12 24 6 |12 | 24 6 12 24 6 [ 12 |24 6 12 |26
Cl cons. 9%..... 6 |12 |24 8 12 24 [ 12123 6 |12 |23,21 6 12 | 2% 6 12 24 6 (12 23,6 | 6 12 28,4
Durée ........ 5 |40 |8h4bp 9 [1h45)5h30MM8’ (20 6n[12 [2h15 6h| 8 (30 2h30|'1" Eh1515h15{12° 1 h45 6h [12° |2 h15] 6 hy
Photovolt .., .. 29 [36,51 49 136,56 | 47 | 86,5 139 5058 |41,5! 53,5 160 |23,5 28,5l 40 E32 52,5 1 49 33,5| 48 [51 (a8 52 |55
i ' |
iy I ] [ 4 [
Etulaircissements |
i Hy0, !
E0p int. 9% ... 2 | 5 [10 2 b 10 2 510 2 5 |10 2 15 |10 2 j 5 I t0 2 l 5 MO 2 5 |i0
11,0, cons, 9 1,9) 8,31 4,55 1,55 3,4 43| 1,65 3 42! 1,6] 8,1] 56| 1,6, 3 49 | 1,551 38,1 47 | 1,4 2,8} 3,75 1,45, 2,95/ 4,6
Durée ........ 3h{3h| 3h | 3 dh | 3h [ 3h |8h| 3h 3h{ 3k | Sh| 3h{3hj 8h | 3h| 8h | 80 | 3n| 3 3h | 3h|[ 3h | 3N
Photovolt ..... 42,5050 |51 |50 |58 | 655 153 |6o0le65(56 | 63,5 |69,5 36,542 | 47,56 |48 | 53,5 | 59,3 {51 |58 ,62,5 5% |61 leg,s
3




analogues. On peut cependant noter cue les pdtes
~au bisulfite vrai préparées par cunissons de 1 h sont
de moins bonne qualité du point de vue caractéris-
tiques classiques telles que la longueur de rupture,
I'éclatement et Ia déchirure tout en restant malgré
tout intéressantes pour des pites a trés hauk ren-
dement.

Les chiffres enregistrés pour le test « Concora » ne
‘sont pas trés élevés dans l'ensemble, ce sont les
cuissons aun bisutfite vrai qui donnent les valeurs les
plus favorables.

Enfin, il fant noter que la teinte des pites écrues

est un peu plus elaire que celle des pites alealines, en
particulier dens le cas du bisulfite acide, et que
cette teinte peut &tre améliorée de 10 & 20 poinks de
photovolt pour un fraitement simple de blanchi-

ment. On peut recommander de préférence le

peroxyde pour les pates i trés haut rendement done
pour les pates au hisulfite vrai et I'hypochlorite
pour les pites mi-chimiques de rendement moyen
donc pour les pates au bisulfite acide.

L'emploi de ligueurs bisulfitiques pour l'ocbten-
tion de pite mi-chimique ou 4 haut rendement est
donc possible dans le cas de beis d’Okoumé.

PATES A DISSOUDRE

Les mots pite & dissoudre ou encore pite a
usage chimique ualifient une pate cellulosique
blanche trés pure ne contenant pratiquement que
de la cellulose dans lagunelle on a done éliminé non
seulement Ia lignine et les matidres colorantes mais
aussi les pentosanes, les matidres extractibles aux
solvants (telles que cires, graisses, résines...), les
cendres et en particulier la silice. Ces pates sont

ESSAIS DE

Pour la préparation des pétes & usage chimique,
on ntilise habituellement deux techniques de cuis-
" som : la cuisson au bisulfite acide et la cuisson krafi
avec préhydrolyse. Dans les deux cas (SO, on
étuvage acide), les pentosanes du bois gui corres-
pondent. aux sucres les plus fragiles, sont dégradés
et transformés en produits simples qui s’éliminent
facilement -4 1a cuisson. Le traitement acide doit
étre suffisant pour atiaquer les sucres en C; mais
pas trop brutal pour éviter la dégradation de la
cellulose et 1a baisse du rendement.

Pates kraft préhydrolysées.

Une étude de la préhydrolyse a éLé réalisée an
laboratoire sur un échantillonnage d’Okoumé du
Gabon dans le lessiveur & tnbes de la division. Les
températures d’étuvage retenues se situaient dans
" la fourchette 150°-190° car, d'une part, pour des
- températures inférienres 4 1500 la formation

d’acides organiques est trop limitée pour des
durées normales de traitement ef, d’autre part,
pour des températures supérienres a 190°, on se
heurte & des difficultés inverses : nécessité de phases
irés courtes donc difficilement contrdlables, possi-
bilités de carbonisation 4 cause de la trop grande
acidité des jus. Quatre températures ont été rete-
- nues ‘1550, 1650, 1750 et 185¢ et pour chadque
température, plusieurs durées de palier onk été
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utilisées dans lindustrie textile, photographique,
pour les pneumatiques ou les poudres, aprés avoir
été transformées par un traitement ultérieur en
viscose, acétate de cellulose, nitrocellulose ete,.. La
fabrication de ces piltes, bien gue plus difficile
que celle des pates 4 papier, fait appel a4 des téchni-
ques analogues; c¢'est pourquoi uelques essais
dans ce sens ont éié effeciuds.

LABORATOIRE

effectuées allant de 14 h & 4 h. Aprés traitement, on
a recueill les jus d’étuvage et délerminé Vacidité
et I'extrait sec. Les bois étuvés ont éié ensuite cuits
dans des conditions identiques par le procédé
kraft : NaQOH : 20 9, S : 2 9, palier T : 1600
pendant 2 h. Les pates résultantes ont été enfin
blanchies par la méme quantité de chlorite & tempé-
rature ambiante pendant 18 h. Les pates écrues et
blanchies ont été analysées et les résultats sont
donnés au tableau 11.

ANALYSE DES RESULTATS.

Pour une méme température de palier, la préhy-
drolyse est d’autant plus efficace que la durée est
plus longue, ce gui est logique. Ainsi I'acidité des
jus et la solubilisation des pentosanes augmentent
avec le temps, alors que diminuent le rendement en
péte, la quantité de sonde restant dans les lessives
de cuisson, le degré de polymérisation de la cellu-
lose et le phetovolt de la pate éerue. Il faut cepen-
dant noter que sur ce dernier point, les diftérences
sont faibles et ¢u'aprés blanchiment, les péates
étuvées pendant une longue durée sont aussi blan-
ches, sinon plus, que les pétes étuvées A Ia méme
température pendant des temps plus courts. On
remarque ausst que la stabilité des pétes blanchies
augmente avec la durde de la préhydrolyse, ce qui
est nmormal, ecar une éHmination des pentosanes
entraine généralement une amélioration de Ia



TABLEAU 11
Pites Kraft prélydrolysées d’Okoumé pour usages chimiques

Préhydrolyse Pates derues Pites blanchies l
- cidits - | Extrai .
T | Durée | Durée | pH Aoidits LExtrait | NaOIT ] Renc!%- Photo- | ;- | E;‘tm]‘t Photo- | Stabi- Ponto- | Rési
du totale des (C{-[I)P(EDS(GJH sec rest, m‘[’;}iaﬁ’ volt Mn%J:K hal!:t:gl;e volt lité |D,P.| sanes ! nes
- , 0 o o 18 ] ] 4 3 o [¢] 0,
palier | | étuvagej jus ;},]) (g1} gil A éeru | ‘ o blanchi % % %
1 h 2 h 20 4,7 1,1 5,7 3 49,7 25 21,5 0,45 72 83,6 |1.4756F 12,5 0,15 ‘
1550 2 h 3h20 3,0 2,% 13,1 [ R4 45,9 23,5 22,6 0,60 72 85,5 |1.470 6,3 0,20
4 h 5h20 a4 7.2 35,5 1,6 42,3 23 22,6 0,55 13 87 1.355 3,5 0,20
e |2nt0 | 4 1,0 55 3,4 48,0 7| 216 045 72 23,5 |tasel 124 | 020
1650 1 h 2h 40 3,5 1,8 13,2 1,6 47,8 25 20,8 0,55 72 84,5 [L.450 7 0,25
2 h |8h40 | 3 6.5 33,3 e | a3 24 20,4 055 73,5 8.5 |1.3250 28 1025
& h 5 h 40 2,7 12 — 0,8 38,9 21,5 19,6 0,63 T4 88,5 |1.090 1,9 0,20
i h 2h15 3,5 2,5 15,5 1,8 45,8 24 20,6 0,60 74 85,5 |1.500 3,6 U,Q? i
1750 12 h 2h 30 3 3.4 26 1,6 48,9 25 19,8 0,55 Th 86,5 |1.400 3.5 0,15
2 h 4h 25 12,7 — 1,3 36,9 22 20,2 0,60 T 89 800 2,3 0,10
7 1/4h 1 2hi5 3,2 3,7 19,6 3 43,5 27,5 21,5 | 0,65 7% 26,5 [1.320 3,2 0,25
1850 12 h 2h 30 3 6,k 26,7 2,8 41,6 25,5 — 065 ! 755 87,5 (1480, 1.6 0,25 +
1 h 3h 2,5 12 —_— — 39,8 25,5 20,7 i 0,70 73,3 58,5 975 1.4 0,25 |
Pate de référence : Qloumé 5,6 54,2 25,5 28,3 I 0,60 70,5 80,5 |1.510f 13,9 ! 0,15
Kraft sans préhydrolyse ’ I |
stabilité. Enfin, les pourcenlages d’extraits 4 lement. Pour choisir avec précision les conditions de

I'aleool-benzéne ou 4 ’éther varient assez peu dans
Yensemble pour une température donnée.
D'autre part, si 'on compare les différentes
températures d’étuvage, on voit nettement (ue les
préhydrolyses conduites &4 températures élevées sont
effectivernent les plus efficaces. (Il faut en moyenne
2 fois & 2 fois et demie plus de temps a 155° pour
obtenir le méme résultat qu’a 1850,) Mais elles sont
ausst les plus difficilement contrélables industriel-

Rendemenk %

60 |-
r A-—.-—-—_"'-+
AT
40 L oq/-PA
/A
30 L
20 L
10 |
! I l 1 | | l [
2 4 & B 10 12 14 e
Pentosanes 7
+ 1550
« f6bo
A 1750
o 1850

préhydrolyse les plus intéressantes pour I’'Okoumsé,
on a tracé sur les graphiques 2 les variations du
rendement en péte et du degré de polymérisation en
fonction du tanx de pentosanes restant dans les
pates. On a remarqué alors que, quelles que soient
les températures d’étuvage retenues, les points se
situaient tous sur une méme courbe. Si 'on sou-
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haite par exemple avoir une teneur en pentosanes
de 3 9%, on peut done choisiv entre une préhydro-
lyse de 15 mn 4 185°, de 3/4 h 4 1 h 4 175° ou de
2 h 4 165¢, Le degré de polymérisation de la pate
écrue sera alors de l'ordre de 1.300 ce qui est frés
suffisant. Une cuisson kraft et blanchiment poussé
jusqu’a un photovolt élevé, devraient -ensuite
permetire d’aboutir 4 nne pate 2 dissoudre utili-
sable pour de nombreuses fabrications.

Pates au bisulfite.

Deux cuissons au hisulfite acide ont é{é réalisées
en paratléle sur le méme échantillonnage d’Okoumsé
. dans les conditions suivantes :

[ Tempéra- | Durée
% S50, | Dilution
dans 1a | liqueury tl}fer ta&ale
Ligrueur bois patle de
final cuisson
Cuisson 1 5 % 7 145-150° 8h
Cuisson 2 4,5 o 8 145-1500 Gh

Les résuliats obtenus sont indiqués dans le
tablean 12 en comparaison de ceux enregistrés sur

. une pite kraft préhydrolysée 1 h & 175° cuite avec

20 9% de NaOH et 2 9 de soufre pendant 2 h a
1600,

ANALYSE DES RESULTATS.

La - péte 1 au bisulfite se situe assez favorable-
ment en regard de la pite étuvée. Cetlte pate a un
tatx de pentosanes acceptable avec un rendement
un peu supérieur 4 ceini de la pAte kraft préhydro-
lysée. De plus, sa teinte est claire el elle s’avére
surfout facilernent blanchissable. Elle a cependant
un D. P. plus faible et une teneur en résines un peu
plus élevée que la pate kraft préhydrolysée ce qui
pourrait enirainer son classement en péite textile
plutdt qu’en pite de haute tenacité.

La pite 2 au bisulfite s’avére, elle, nettement plus
dégradée que la précédente bien que plus dure,
Elle semble donc¢ moins intéressante que la pate 1.

Il est toutefois important de signaler que l'on a
remarqué dans les pates au hisulfite, la présence de
nombreux points noirs. Ces points noirs ne sont plus
apparents aprés blanchiment mais, dans le cas of ils
ne seraient pas éliminés complétement et subsiste-
ralent a4 Vétat blanchi dans la pate, ils pourraient
avoir une influence néfaste sur la fltrabilité des
collodions de viscose ou d’acétate. Une épuration
mécanigue de ce type de pate semble doncnécessaire.

Emploi d’agents tensio-actifs au cours du blan-
chiment des pAtes 4 usage chimique.

Cette étude a été réalisée dans le but d’éliminer
une partie des résines, cires, graisses, elc..., pro-
~duits extractibles 4 Valcool-éther, qui peuvent
présenter un inconvénient en ce qui concerne la

a0

limpidité des collodions et leur filtrabilité. Les
essais antérieurs ont moniré, en efiet, que les
teneurs en résines des pates blanchies ¢’Okoumsé se
situailent selon la techmnique de préparation enire
0,40 94 et 0,15 9%, taux qui apparaissent prohibi-
tifs pour une trds bonne pite i dissoudre. On a
retenu un produit tensio-actif liquide non ionigque
car c’est parmi les mounillants de ce type gue 'on
rencontre les produits les plus stables aux acides,
aux alcalis, aux réducteurs et aux oxydants.

La péate utilisée pour ces essais était une pite
kraft préhydrolysée (ayant en écru un indice de
MnO,K de 16 et un D. P. de 1010) blanchie en
quatre stades : chloration, sodation et deux phases
d’hypochlorite. Sur cette pate, trois traitements ont
été effectuds en présence d’'une quantité constante
de mouillank : une sodation & chaud, une phase an
bioxyde de chlore el une phase au peroxyde. Enfin,
on. a fait agir des quantités croissantes d’agent
tensio-actif au cours des traitements ayant donné
les meillenrs résultats de fagcon & déterminer les
quantités minimales de produits a ajouter. Les
résultats obtenus sont consignés dans les tableaux
13 et 13"

ANALYSE DES RESULTATS.

L’addition de tensio-actif de type non ionique a
amélioré sensiblement la teneur en résines des
pites, puisque dans Ia plupart des cas, les taux
d’extraits 4 1'alcool-éther sont devenus inférieurs 4
0,1 9. It apparait que 'addition de mouillant doit
se sitner de préférence au cours des phases finales
deblanchiment effectuées en milien alealin et & chaud
(peroxyde ou extraction 4 Ia soude). Au point de
vue quantité de produit 4 ajouter, on a pu remar-
quer qu’il n’est pas nécessaire d’introduire des
pourcentages élevés. L’amélioration de la teneur en
extrait est déja trés sensible pour une concentration
de 1 g/l de mouillant et avec une concentration
2 g/, on doit obtenir une sclubilisation proche du
maximum.

Conclusion des essais de laboratoire.

L’Okoumé peut done étre traité par deux métho-
des pour obtention de pAte i usage chimigue : le
procédé kraft avec préhydrolyse 4 I'eau ou le pro-
cédé au bisulfite. Dans le premier cas, les pites
obtenues seront plus résistantes et pourraient éire
éventuellement employées pour la [abrication de
rayonne haute tenacité pour pneumatique. Dans
le second cas, les pates seront plus facilement blan-
chissables mais légérement plus dégradées. Elles
pourraient, le cas échéant, servir pour la fabrication
de fibres textiles ou de cellophane., Les tanx de
résines des péles blanchies, un peu trop élevés pour
ce Lype de pite, peuvent étre sensiblement abaissés
par Vaddition d’agent tensio-actif an cours d’une
phase finale du blanchiment en milien alealin et
a chaud.



TABLEAU 12
Pites d’Okoumé au bisulfie pour usages chimiques

I - — ol
Pite écrue Péte blanchis l‘
Caractéristiques _Ren do o I i

de - - nxtrai . - - .
r cuisson rnenﬂl:t o ngfto MIn(;LK aﬁxggﬁg ng{"? Stalglhté D. P. P;g’f‘li‘; Résomes j
é(cl:)r‘u{% écrn 154 % blanehi % ‘ % % {

Bisulfitel ...........0e 45 57,5 74 0,55 85 87 1.000; 2,8 0,3
Bisulfite 2 ............. — 47,5 18,2 0,55 84,5 87,5 600 1,6 0,25 |
Kraft préhydrolysé ... l 43 | 23,5 19,5 0,55 74 87,5 1.280 2,7 0,15 ‘f’
i - j
! - it}

TABLEAU 13
. Addition d’agent lensio-actif au cours du blanchiment d'une pdte &’'Okoumé Kraft préhydrolysée
— = . . - - :7,|
| H° phase Analyse de la pite i
‘ -

f Traitement efiectus Réactif Quantité - - \
! % de Photovolt Stabilité D.p. | Regnes

consominé mouiliant % ©

Cl 4 NaOH - 2ClONa., .......... - — 83 02 690 0,34

Cl + NaOH - 2 GlONa -}- NaOH.. 0,2 4 gfl 84 94,5 645 0,05

¢l 4+ NaOH 4+ 2 CIONa + G0, ... 0,25 4 g 87 94 690 0,10

i Gl 4+ NaOH + 2 Cl1ONa + O,Na, . 0,2 4 gft 87 94 660 0,07

TABLEAU 13’
Addition de quanlités croissanles d’agent lensio-aclif au cours d'une sodafion ef d'une phase au peroxyde

: i ilité dgi
Traitement effectué de%}ﬁﬁﬁf:m Photovolt S“‘E,Z t Ref%n“s
¢l 4 NaOQH -+ 2 Cl0ONa 0 85,5 94 0,44
— - sodation avec mouillant et
ringage au Cl 1 it 90,5 96,5 0,15 !
—_ + — 4 gf1 90,5 06,5 0,08 :
— + — 10 gfl 90,5 96,5 0,08
Cl - NaOH + 2 ClONa 0 84 93,5 0,34 i
— + 0OyNa; avec mouillant 1 g/l 89 94,5 0,09 !
- + - 4 gjl 90 94,5 0,04 |
— + - 10 gjl 90 94,5 0,03
- - - _ _

FABRICATION DE PATE POUR ESSAI
DE TRANSFORMATION EN RAYONNE

Pour vérifier si une pate d’Okoumsé traitée par
Pune des techniques ci-dessus pouvait effectivement
étre transformée en rayonne, on a décidé de confier
a un laboratoire spécialisé quelques kilos de péte
pour essais de transformation en viscose et en fils. 11
faut. noter tout d’abord «ue la fabrication de ce
type de pate en quantité importante n’était pas
Tacile & réaliser au C. T. F. T., la division de cellu-
lose n’étant pas trés blen équipée A cefte époque
pour cette tache, en particulier du point de vue
traitement & température élevée, alimentation en
ean adoucie et mise en feunilles de plusieurs cen-
taines de grammes an m2

Deux pates ont été préparées dans les conditions
suivantes :

pite 1 : étuvage : 10 mn 4 1909, cuisson : 2 h
4 165° avec 17 9, de NaOH et 2,6 %, de S.

pite 2 : étuvage : 10 mn a4 1909, cuisson : 2 h
a4 1650 avee 19 9 de NaOH et 2,5 9 de S.

La péte 1 avait un indice de MnO,K de 19,5 et 1a
pate 2 un indice de 11,5,

Les deux pates ont été blanchies par chlorosoda-
tion, hypochloritation et traitement att bioxyde de
chlore. Les photovolts atteints étaient de 87 pour la
cuisson 1 et 88 pour la cuisson 2. En fin de blanchi-
ment, on a effectué sur les deux pites une phase
acide 4 CIH & pH 1, A température ambiante,
pour éliminer les cations fixés sur la cellulose (et en

4

o1




particulier le calelum provenant de l'eau dure
utilisée pour la ecnisson et le blanchiment) puis
-rincé les pates a I'eau distillée. Un traitement aux
agents tensio-actifs n’a pas pu étre effectné sur
ces pdtes. Les pates ont été mises en fenilles & la
formette et ’on a utilisé le plus souvent possible de
Peau distillée pour cetle manipulation. Les feuilles
de la pate n° 2 ont ébé pressées avant le séchage.

Les caractéristiques chimiques des padtes ont été
déterminées, elles sont données dans le tableau 14
en comparaison de celles d’'une pate industrielle
témoin.

On voit qu'a Pexeption de la teneur en résines, les
pites - d’Okoumé se¢ situent favorablement par
rapport 4 la pate de référence.

Tes deux paktes d’Okoumé ont été transformées
en’ viscose pour I'obtention de fils haute tenaciié.

On a pu faire les remarques suivantes au cours de
ces essals ;

Trempage dans la soude, aleali-eellitlose : On a
tout d’abord rencontré des difficultés au moment du
trempage des pates dans la soude pour la transfor-
mation en alcali-cellulose, Dans le cas de la pate 1,
non pressée, la tenue au trempage était pratique-
ment nulle. Le pressage des feuilles, effectué sur 1a
pite 2, a nettement amélioré ce point mais il a

- rendu le déchiguetage de I'alcali-cellulose trés long
et trés difficile. Ces difficultés ne dépendent pas dela
nature de la fibre d’Okoumé mais bien d’une mise
en fenilles défectuense du fait de Pabsence, a Ia
division, d’'un matériel approprié. De fels ennnis
n’auraient pas été rencontrés sur des pétes Lirées
-sur un presse-péte industriel. 11 fallait malgré tout,
signaler ce fait quia puinfluer sur la poursuite des
opérations, sur la qualité des rayonnes obienues el
sur les conclusions que Uon peut tirer des essais.

Limpidité ef filtrabililé de la viscose : La viscose
obtenue avec un taux de sulfuration de 40 9
était trés peu limpide dans le cas de 1a pate 1, et
d'une limpidité moyenne dans le cas de la pite 2.
Le coefficlent de filtration était pour les deux pdtes
de Uordre de 65-70 % alors que celui d’'une bonne
pite a dissoudre se rapprocherait plutdt de 90 %.
Ceci est dil vraisemblablement & un taux de résines
trop élevé (surtout pour la pate 1). L'emploi
d’agents tensio-actifs aurait sans doute amélioré
les résultats.

Caracléristigues des fils : Les essais de filature ont
été réalisés nniguement sur la pate ne 2. La viscose
d’'Okoumé 2 a été filde en fils de 400 deniers.
200 brins et les caractéristiques mécanigues de ces
fils se sont avérées comparablés a celles que 'on
obtient généralement avec des pales scandinaves
comme le montre le tableau 147,

On peut conclure de ces essais que I’'Okoumé
parait susceptible de fournir, aprés un traitement
approprié, une pite transformable en fil ce rayonhe
de haute tenacité ayant des caractéristiques compa-
rables 4 celles obtenues & partiv des pites scandi-
naves, Cependant du fait des difficultés signalées
précédemment, il n’est pas possible de conclure en
ce qui concerne la filirabilité des pates d’Okoumsé,
Un essai de fabrication de pite avec un matériel
mieux adapté et l'emplol d’agents tensio-actifs
seraient sans doute & méme d’éelaircir ce point
particnlier,

Lrutilisation d'Okoumé comme base de prépara-
tion de péates pour usages chimiques semble Ehéori-
(quement envisageable mais des essais complémen-
taires sont nécessaires avant de pouvpir firer des
conclusions définitives i ce sujet.

TABLEAU 14
Garactéristiques de denx pdles d’Okonmé pour usage chimique

o Pento- | Perte 2 s - § .
Pite Cellulose Cellglose sanes | la soude | Résines | Cendres 510, Iez Oy Gg’o D. P,
%) o 9 o, % totales % % "%
Industrielle
Témoin ..... 94 3,5 3 5,5 0,07 0,07 — — 630
Okoumé 1 .. 96,2 1,75 2,2 3,6 0,40 0,15 —_ —— — 865
Okoumé 2 .. 94,8 2,6 2,3 4,4 0,25 B 0,09 0,012 0,008 0,044 890
TABLEAU 14
Caractéristiques mécaniques de fils de rayonne d'Okowmd
Pite Titre du Al Sérimétrie (Conditionné} Sérimétrie (Mounillé) Coeflicient
@ RKM ALL RKM ALL mécanique
- Témoin scandinave
{moyennes de nom-
breux essais) ...... 420 29 20 16,9 26,5 87
Okoumné 2 {moyennes
de 3 esgais) ........ 404 27,5 18,8 17,1 23,4 83,7

52

(& suivre)






