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POSSIBILITE DE PRODUCTION
DE PAPIER JOURNAL
‘A PETITE ECHELLE
A PARTIR DU KENAF
Hibiscus cannabinus L.

par M. TIssOT (CTFT), J. BOULANGER (IRCT)

SUMMARY

POGSIBLE SMALL SCALE PRODUCTION OF NEWSFPRINT FROM KENAF
Hibiscus Cannabinus

To meet the demands of local markets in pulp, developing countries will have to resort to non conventional fibre substances
and new manufacturing processes. High yield pulp con meet the demands of small scale manufacturing.

This paper presents a technological solution for the production of newspring from Kenaf, Laboratory tests performed at the
C.T.E.T. are described. Bl Vis technology gave satisfactory results with Kenaf for the obtention of high yield pulp and some news-
print was manufactured from 100 % of this pulp.
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In developing countries, a revival of Kenaf associated with a modified small seale (Bi Vis) technolagy can bring @ solution fo

the problem of newsprint supply.

In this respect, Kenaf, a cultivaied plant, Is worth the agronomiis’ and economists’ consideration.

RESUMEN

POSIBILIDAD DE PRCDUCCION DE PAPEL PRENSA
A PEQUENA ESCALA, MEDIANTE LA ESPECIE KENAF

Hibiscus Cannubinus

. Parg poder alimentar el mercado local en pastas papelerys, los pafses en vias de desarrolio deberdn utitizar materias fibrosas
ne convencionales y Hevar a la prdctica nuevas procedimientos de fabricacién. Las pastas de elevado rendimiento pueden responder

& los requerimientos de una fabricacion a escala reducida.

Este articulo constituye una propuesta teenoldgica para la produccicn de papel prensa mediante Kenaf. Se describen las prue-
bas de faboratorio gue se han levado a cabo en el C.T.F.T. La tecnologia Bi-Vis ha permitido obtener resuftado correcios con fa
especie Kenaf para la obfencidn de pastas de elevado rendimiento, hublendo sido posible produciv papel prensa con un 100 % de

esta pasta.

En los paises en vias de desarroilo, una reactivacidn del Kengf en combinacidn con una tecnologle modificada de pequenc
modalo (en Bi-Vis} purede permitiv obtener una solucidn para el problema de los aprovisionamientos de papel prensa.

INTRODUCTION

La plupart des pays tropicaux devraient, dans un ave-
nir plus ou meins proche, augmenter Jeurs besoins en
papier de presse et d*impression. Ceei se traduira dans le
domaine des pétes et des paplers, par une demande
croissante de procédés de mise en péte pouvant s’appli-
quer sur une &chelic réduite car c’est dans ces pays que
I’on frouve les plus petits marchés,

D’autre part, on peut aussi prévoir que parmi toutes
les technologies papetieres, c'est celle des pétes 4 haut
rendement qui connaltra la plus forte expansion, car elle
est économe en matitre premiére et en produits chimi-
ques. Bn contrepartie elle demande de 1’énergie, mais
des progrés sont a atfendre dang ce domaine qui
devraient rendre cette technigue tout & fait compétitive,

A Pheure actuelle les besoins en informations sont
assurés et le seront encore, par le papier journal,

Dans ce domaine, le flux des échanges internationaux
est dominé par un nombre réduit de pays développés.
Les pays en développement pourraient utilement sinon
prendre une part de ces échanges, du moins assurer la
satisfaction de leur marché local. Cela implique notam-
ment de découvrlr des procédés nouveaux et des matie-
res premiéres fibreuses non conventionnelles,

L’objet de cette étude est donc de fournir une propo-
sition technologique satisfaisante pour la production de
papier journal & partir de matiére ligneuse anire que le
bois dans les pays tropicaux comme dans les régions
tempérées, -

LE PAPIER JOURNAL

Le papier journal est fait de p4te mécanique & 80 %o
obtenue & partir de rondins de résineux (Sapin, Epicea),
rdpés sur une meule, ou de copeaux traités en défibreur.
Cette péte économique a de bonnes qualités d’opacité et
d'imprimabilité. Il faut lui adjoindre 15 & 20 % de péte
chimique de fibres Jongues pour donner la résistance
néoessaire au tirage du papier, Cet impératif peut &tre
un obstacle pour les pays en développement qui doivent
importer, dang la plupart des cas, les pites de résineux.
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Dans ces pays au nombre de 120, 15 seulement possé-
dent des unités de papier journal. Sur les 15, 4 sont en
Afrique (Angola, Zimbawe, Nigeria, Madagascar), 5 en
Asie (Bangladesh, Chine, Inde, Corée, Philippines). La
production de ces 15 pays représente environ 2 millions
de tonnes de papier journal, moins de 10 % de la pro-
duction mondiale de cette sorte,

La présence d’unités de papler journal dans ces pays,
comme d’ailleurs dans les pays développés, est large-



ment dépendante de la présence de fibres longues &
proximité, Cependent, certgins pays comme les Philippi-
nes ou Madagascar ont des ressources de ce type (Pin de
Bengued aux Philippines, Pin patula & Madagascar)
mais elles ne sont que fort peu utilisées. Certaing feuillus
tropicaux, clairs et peu denses comme le Gmeling arbo-
rez peuvent constituer une alternative. C’est le cas dn
Nigeria.

A titre d’information, quelques valeurs de longueurs
de fibres sont données dans le tableau 1 ci-contre, A
noter que certaines plantes annuelles, 4 usage fextile,
possédent en plus une écorce de longues fibres.

Les fibres corticales de Kénaf ne donnent que 4 46 %
de filasse textile par rapport & son poids, mais Ia part de
fibres longues au sens papetier du terme, 4 savoir Ia part
de fibres supérieures 4 2,6 mm, est nettement plus élevée
et est de 'ordre de 20 & 25 %. Les fibres du coeur de la
tige sont courtes : 0,6 mm, inférieures & celles des bois
feuillus.

TABLEAU 1

DIMENSION DE FIBRES DE MATERIAUX FIBREUX
(BOIS ET NON BOIS)

Longneur | Largeur
moyenne | moyenne
(mm) )
Coniféres zones tempéréss 2,7-4,6 32.43
Feuilins zones tempérées 0,7-1,6 20-40
Eucalyptus hybrides congolais 0,8-1,3 25-35%
Gmelina 0,8-1,3 25-35
Kfénaf (corticales) - 2.6 20
Kénaf (bois) 0,6 30

C’est cette fraction de fibres longues qui donne vrai-
ment les fibres « papetitres ».

LE KENAF

Généralités

Le Kénaf est une dicotylédone de la famille des Mal-
vacées, & laquelle appartiennent de nombreuses plantes
textiles tropicales.

11y a deux sortes de Kénaf : le « vrai » Kénaf (Hibiscus
cannabinus L.) et 1a roselle-Kénaf (Hibiscus sabdariffa
var. gliissima W.). Dans 1'étude présente, sous le nom
de Kénaf, on entend la qualité « cannabinus ».

Originaire de I’Inde, la culture du Kénaf pour la fabri-
cation de sacs, cordages ot filets, s’est répandue dans les
pays africain_s pour les mémes usages, Hibiscus cannabi-
nus L. en Afrique occidentale, Hibiscus sabdariffa L. en
Afrique ¢quatoriale, La production africaine de ces
deux Hibiscus textiles qui était de 25.000 t en 1972, est
tombée & moins de 20.000 t & partir de 1980, L'essentiel
de la production mondiale (environ 1.000.000 de tonnes
de fibres de ces deux plantes) se concentre dans un petit
nombre de pays asiatiques (Inde, Chine et Thatlands),

Le Kénaf est une plante photopériodique. Cela signi-
fie que sa croissance végétative est influencée per la
durée du jour. Lorsque celle-¢i tombe au-dessous d’un
cerfain minimum (en automne) la plante s’arréte de croi-
tre et fleurit. La plantation doit donc se faire aussitét
que possible de fagon A laisser un temps maximum pour
la creoissance qui sera arrétée par la floraison. De plus,
des études au CTFT l'ont montré, les fibres libériennes
de plantations tardives sont plus courtes que celles de
plantations normales et précoces.

Cette plante est cultivable depuis I’Equateur
jusqu’aux latitudes méditerranéennes.

Le Kénaf dans I'industrie papetiére

Aprés de nombreuses années de recherche agronomi-
que (la conduite des pratiques culturales du Kénaf est
comparable A celle de la culture de mais~grain de con-
sommation), les essafs papeiiers ont commencé aux USA
et en Australie dans les années 70. Considéré pendant
longtemps comme non économique, 1'emploi du Kénaf
en papeterie, du fait des améliorations de rendement
agricole, du renchérissement du prix du bois, ou de sa
raréfaction, a ravivé I'intérét des investisseurs,

En Thailande et en Inde, deux unités de phte chimi-
que de Kénaf sont en fonctionnement. En Thatlande, la
culture est de type artisanal, répartie entre des milliers
d’exploitants. La mécanisation est réduite au minimum,
les quantités d’intrants sont faibles, les rendements
n’gtteignent que 5 & 10 t de tiges séches par heciare, Les
exploitants traitent sans intermédiaire avec l'unité indus-
trielle. La capacité annuelle de 1'usine est de 70.000 t de
péte blanchie, ce qui représente au rendement en péte de
45 % (et avec rendement agricole de 6 t séches & I*hec-
tare) 33,000 ha de plantation. La surface des plantations
de chaque exploitation varie de 1 3 5 ha.

Un projet d*unité de papier journal de 125.000 t/an
est en discussion aux USA, I1 est différent des précé-
dents : I'alre de culture est beaucoup plus rédulte du fait
des rendements avec intrants de 20 4 25 t/ha, On devra
produire 250.000 t de Kénaf sur une surfage de
14.000 ha environ, La production est ici de la pite 2
haut rendement pour la fabrication de papler journal,
On pent rappeler qu’aux'USA, les premiéres recherches
sur 1'emploi des plantes annuelles comme matitre pre-
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Phota Follin -~ IRCT.

Bi-Vis ouverte ; vue sur fes Vis corctatives.

miére pour Pindustrie des pétes ont débuté dans les
années 1950. En 1960, le Kénaf fut sélectionné parmi un
grand nombre d’espéces, et ce n'est gqu'en 1986 qu'un
accord a été passé entre une société « Le Kénaf Interna-
ticnal » et le département US de¢ "Agriculture qui a

débouché sur ce projet. L’objectif est de fournir une
alternative aux planizurs de coton et de canne & sucrs du
Sud des Etats-Unis. Il répond au souhait de la région de
réduire les importations US de papler journal en prove-
nance du Canada.

LA « BI-VIS »

La Bi-Vis est un appareil de conception
ef réalisation francaises *. Il est essentielle-
ment constitué de deux vis coratatives tour-
nant & lintérieur d’un fourrsau. Ces vis
portent des blocs de filets et contrefilets qui
engendrent des forces de translation de
compression. Le copeau introduit & une  Copeaux

sort 4 I'autre extrémité 3 I’état de péte gros-

réactifs chimiques de ramollissement (NaOH) et d*éclair-
cissement (H,0,). La durée de séjour dans la Bi-Vis est
courte (quelques minutes)  une température inférieurc a .
100 °C et 3 la pression atmosphérique. La péte regoit des
raffinages complémentaires.

Introduct{on de 1'sau
et des agents chimigques

extrémité est cizaillé durant son parcourt et L

gidre. On introduit dans le méme temps des

j ¥is corotatives

Fite

* : Spciété CLEXTRAL - Divislon CREU-
SOT-ENERGIE, 54, rue Clémenceau, B.P. 31,
71208 LE CREUSOT Cedex.
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Extrudeuse utilisée dans ’industrie agro-alimentaire,
la Bi-Vis, appliquée 2 I'industrie papetidre, a donné des
résultats intéressants notsmment avec le Peuplier, le
Sapin et ’Epicéa. Ces cssences sont peu denses et c’est
sans doute la raison de leur bon comportement car un
essai effectué A partir d'Bucalyptus de densité 0,7 a

donné des résultats peu encourageants. Avec les bois
tropicaux, une sélection des essences de base densité (0,4-
0,5) et l1a teinte claire serait nécessaire pour bénéficier de
la transformation en Bi~Vis. La production de la Bi-Vis
dans sa présentation actuelle est de 5 t/j. Dans les pro-
jets de développement, sont prévus des modéies de 50 t/].

RAPPEL DES RECHERCHES EFFECTUEES
AU CENTRE TECHNIQUE FORESTIER TROPICAL

1’étude présentée s’inscrit dans une ligne de recher-
ches que le CTFT développe actuellement : celle des
pétes A haut rendement. Elle fait suite & une étude con-
sacrée antérieurement 3 la production de pate chimigue.
L’historique des essais est donné ci-aprés :

Avant 1983

Le CTFT avait montré qu'il était possible d*obtenir
des pétes & haut rendement de qualité, A partir de certai-
nes essences de bois tropicaux. Des essais de fabrication
de cartons ondulés furent effectuds en station pilote, Les
essences testées ave succds dans ce but, gvaient é&té le
Gmelina, 'Okoumé ainsi que des mélanges de bois de la
forét guyanaige. Parmi trois types de cuisson éiudids ;

sulfite de sodium, kraft & haut rendement et soude &
froid, on avait conclu que le procédé au sulfite de
sodium était le mieux adapté pour la fabrication de
papier pour cannelure. On s’était arrété & I'obtention de
cartons ordingires et cartons ondulés et écartd ’objectif
papier journal qui impliquait I'intervention de la péte
chimique.

D’autre part, des études sur la transformation du
Kénaf en péte chimique ont été effectuées au Centre
Technique Forestier Tropical en 1975, On a recherché &
obtenir des pétes chimiques & partir de fibres d’écorce,
et & partir de la tige entidre sur les deux Hibiscus canna-
binus et H, sabdariffa. Reprises en 1983, les études ont
montré ’influence des facteurs agronomigues {densité
de semis, épogue de plantation et de récolte) sur les ren-
dements. en plte et les propriétés des papiers, mais

Alimentation de la Bi-Vis par le Kénaf.

Photo Pollin - IRCT.
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Pétude des pites 4 haut rendement n’a pas été abordée 4
cette €poque.

Annédes 1986-1987

Deux départements du CIRAD, I'IRCT et le CTFT
conviennent d’effectuer des essais de transformation de

Kénaf en péte 4 haut rendement avec la Bi-Vis pour la
fabrication de papier journal,

Le Kénaf, variété BG 52-38 a été planté dans la région
de Monipellier. La Bi-Vis prévue pour les essais st une
machine expérimentale de 5 t/jour, installée ainsi gue la
chaine pilote & Lancey sur le site industriel du groupe
AUSSEDAT-RAY ; la machine & papier expérimentale est
celle du Centre Technique de la Papeterie & Grenoble,

. ESSAIS DE LABORATOIRE EFFECTUES )
AU CENTRE TECHNIQUE FORESTIER TROPICAL SUR LE KENAF

On s’est donné comme objectif la simulation du fonc-
tionnement de la Bi-Vis.

Les phases du traitement sont faites dans I’appareil-
lage suivant: imprégnation en tubes d'acier inox de
2 litres de capacité chauffés & I’air chaud pulsé ; défi-
brage en défibreur 4 disques Sprout Waldron 127 dis-
ques 178044, ; raffinage dans le méme appareil ; tirage
des papiers sur formette FRANK ; conditionnement
papier 65 °HR-20 °C.

Le programme est décrit ci-dessous :

Température ; 100 °C ;

% soude introduit par rapport & la matiére séche : 3,
4, 6et 8 %,

Durée & 100 °C ; 15", 80’ (+ 45’ de montée en tempe-
rature).

.Le Kénaf est utilisé :

goit en morceaux de 2 4 3 cm,

soit fragmente.

Résultats d’essais :

Aprés le défibrage, on a déterminé les valeurs du ren-
dement, de la blancheur ef des caractéristiques mécani-
ques.

Rendements et blancheur :
Les résultats sont donaés dans le tableau II.

TABLEAU II

RENDEMENTS ET BLANCHEUR DE PATE DE KENAF EN FONCTION DU TAUX DE SOUDE
ET DE LA DUREE DE L'IMPREGNATION

Durée de
I"imprégnation 15 4100 °C 60" & 100 °C
% NaQH/Matiére séche 3 4 6 8 — 4 6 8
Rendement (%) 84,5 83,6 81 79,9 81,5 80,9 75,7
Blancheur 51 49 47 38 45 43 34
Soude restante (g/1) —_ 0,3 0,9 1,7 — 0,5 1,1 1,7

Les rendements en pite étaient de 80 4 84 % suivant
le pourcentage de soude. Par conséquent, on peut dire
qu'un bois aurait donné un rendement plus élevé. Les
pétes obtenues ont un coefficient de blancheur de 38 4
%1 ; la blancheur standard du papier journal &ant 60, il
a &té nécessaire d’éclaireir la pdte brute obtenue,

Aprés raffinage, la pite a éié tirée en papier de labo-
ratoire,

Les résultats des caractéristiques mécaniques sont
donnés dans le tablean ITI.

Les caractéristiques des pétes indiquent une résistance
suffisante pour la fabrication de papier journal,
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On a exploré la possibilité d’améliorer ces caractéristi-
ques par un traitement & 130 °C avec le sulfite de
soditum. Celui-ci par sa propriéié de rendre la lignine
hydrophile, accélére son ramolissement et renforce la
structure du papier obtenu,

Ces effets ont été tudiés sur le Kénaf dans les condi-
tiong suivantes ;

% S0,Na,/matiere séche : 1, 2, 3 %o,
% NaQH : 2, 4 %,

Température : 130 °C.

Durée de traifement : 15°,




TABLEAU 1IT

_ CARACTERISTIQUES MBCANIQUES DES PATES
DE KENAF A HAUT RENDEMENT A 70 °SR (% 5)

% NaOH 3 4 6 8
°8R M0+ 5
Poids/m? 50

Longueur de rupture (mj | 3.900 | 4.300 4.800 | 5.560
Indice d’éclatement

(KPamz/g) 5 | 21 23 | 24
Indice de déchirure

(mNm2/g x 100) 520 500 580 500
Main (cm?/g) 2,3 2,4 2,1 1.9
Blancheur 51 48,5 46,5 | 42,5

La sulfitation apporte une amélioration mais celle de
I’élévation de température est plus importante,

L’association 4 % NaOH - 2 v 8OyNe; donne des
pétes dont les qualités avoisinent celles d’une péte chi-
mique de feuillus de qualité moyenne.

Laugmentation de température de 100 °C 4 {30 °C
peut &tre obtenue en injectant de la vapeur dans la Bi-
Vis, rendant possible 'emploi du sulfite dans la Bi-Vis
elle-méme,

Eclaircissement :

L'agent d’éclaircissement utilisé an Iaboratoire a été le
peroxyde d’hydrogéne. Appliqué dans des conditions
bien coritrflées d’alcalinité, de température et de con-
centration de péte, H,0, (eau oxygénée) a une apprécia-
ble capacité de blanchiment des péites & haut rendement.

Avec ces pétes, qu'elles soient de résineux ou de feuil-
lus, Yobiention d’un taux de blancheur convenant au
papier journal {60 degrés de blancheur) ne nécessite nor-
malement que quelques % de H,0,. Dans le cas du
Kénaf, ’application de 2 % de H,0, permet de passer
de 49 (blancheur photovolt de la péte écrue) a 60. Une
propartion plus élevée de H,0, deviendrait excessive du
point de vue économique,

L’introduction d’agents séquestrants des métaux
comme le DTPA (acide éthyléne diamine tétracétique)
ou d’agents stabilisants de H,0, comme le silicate de
sodium n'a pas apporté d’amélioration,

En conclusion, les essals réalisés en laboratoire au
Centre Technique Forestier Tropical ont permis d’éta-
blir les paramétres les micux adaptés au traitement du
Kénaf pour la Bi-Vis et d’ajuster ¢es paramétres aux
caractéristiques du papler journal de qualté standard.
Iiz ont montré que la péte de Kénaf 3 haut rendement
était difficile 4 éclaircir. La ralson en est peut-tre la
forte teneur en extraits de cette plante,

ESSAIS SEMI-INDUSTRIELS EN BI-.VIS

Les essais ont eu lieu sous le conirfle du CTFT en
mars et juin 1987 sur la Bi-Vis expérimentale du Centre
Technique de la Papeterie de Lancey (38 - France). Le
tirage du papier a eu lieu sur la machine a papier expéri-
mentale du CTP (Grenoble).

Les caractéristiques de 'appareillage étaient les sui-
vantes : ’

PATE : Bi-Vis CLEXTRAL type KRG 102 pouvant
traiter 400 kg de copeanx 4 I’heure, raffinage en raffi-
neur Bauer garniture 40162V ; classeur Hooper & trous
de 2 mm ; presse Kamyr,

PAPIER : remise cn suspension 4-3 %, dépastillage
Supraton ; raffinage 80 °SR en raffineur conique
Hydrafiner 00 ; épuration par Vortrap ; tirage 2 gram-
mages 4 40 m/min. pour le 50 g/m?, 50 m/min. pour le
41-42 g/m?; pression aux presses: coucheuse
10 kg/cm ; montante 20 kg/cm ; laize : 50 cm ; sécherie
16 sécheurs ; size-press ; 6 post sécheurs ; systéme de
contrble de 40 paramsires. .

Obtention de la péte

Les conditions de passage du Kénaf dans 1a Bi-Vis ont
été ; pour le débit. = 120 kg/h ; pour les proportions de

réactifs : H;O, = 1,7 % ; NaOH = 4,4 % par rapport
au végétal sec ; silicate de sodium = 4 % ; DTPA =
0,2 M,

Dans ces conditions qui &tajent sensiblement celles de
I'étude de laboratoire, il est sortf sans problémes de la
Bi-Vis, une pite 4 haut rendement,

II est nécessaire de présenter le Kénaf en morceaux de
4 4 5 om dans la trémie d’alimentation. La coupe des
tiges de Kénaf en morceaux peut s’effectuer dans des
coupeuses & guillotine qui recoivent le Kénaf en gerbes.
Il sergit nuisible pour le Kénaf d’utiliser une déchique-
teuse & copeaux car elle sépare les fibres libérfennes du
bois, en les dispersant inégalement dans la matiére pre-
miére,

La péte a suivi le circuit normal ; raffinage, classage
et tirage sur presse pite, sous la forme de rouleaux a
25 % de siceité,

Fabrication de papier

Avec Ja péte de Kénaf on a pu fabriquer du papler
journal avec les compositions suivantes :

1) 85 % Kénaf Bi-Vis, 15 % péte chimique de bisul-
fite écrue de résineux,
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TABLEAU IV

CARACTERISTIQUES MECANIQUES DE PAPIER KENAF DE BI-VIS
EN COMPARAISON AVEC DES PAPIERS JOURNAUX INDUSTRIELS

FEANCE NIGERIA Usa
. - sam Vi Journal {presse Témoin 80 % CTMP 80 % CTMP
Keriab%l?};o\hs Kél}%%%;nvm ss%fn;fgﬂ: llsac quotidienne) Tirage CTP Gmelina Kénaf
; s s B0 %o PM- 85 % de meule 20 % fibres 20 %% fibres
(Ehosal s bisulfite de 207 PC | 15 % PCbisul |  résinen longues
avril 1987} juln 1987) résinewx o de résineux - r
M 5T Sh ST M 5T 3M ST SM 5T SM 8T SM 5T
Poids/m?* 40 53,3 42 43 43 51 51
Longusur de
rupture {m} 3.360 1.935 | 3,590 1.670| 3.580 1.835 | 5.260 1.A90 | 3,195 2180 | 1,740 1300 | 4.835 1.835
Eclatement
{KPam2) 1,47 1,72 1,44 i,78 1,33 1,14 1,43
Indiee de déchi-
rure (mNm2/g) 540 657 540 710 530 710 750 940 3B2 412 630 710 590 780
Double plis 3 1 8 1 4 1 9 1 2 1 2 1 7 i
Iain {em®/g) 1,80 1,40 1,65 1,30 1,48 1,75 1,6
Porosité 5.8 5,2 8.6 1,8 2,7 3,9 2,8
Biancheur 61 39 a0 56 51 50 &0
Liské 33 - 34 kL]
Conditions de 5 passages 5 passages 5 passages 2 passages
calendrage (120 kg/em) {120 kg/em) (120 kg/cm) [120 kgsemy |

k@ . PM = Pite mécanique
PC = Pite chimique
* : Analyses CTFT.

Papier Kénaf Bi-Vis 100 %, qualité « journal »
{grossissement 50 ).

Photo P, Jasquet - CTET.

2) 100 % Kénaf Bi-Vis,

3 1 témoin (85 %o de phte meécanigue de meule, 15 %
de pédte chimique de bisulfite écrue de résineux).

Les propriétés de papier fabriqué 4 partir de la pite de
Kénaf Bi-Vis, du témoin sont données dans le
tableau IV en comparaison avec des papiers d’origine
industrielle.

Le paepier nigérien d’origine industrielle est fabriqué
avec 80 % de pite chimico-thermo-mécanique {CTMP)
de Gmelina. Ce papier est opérationnel puisque 1’échan-
tillon étudié provient dun journal local. Le Gmeling,
bonne essence papefiére 4 fibres courtes, de moyenne
densité, et dont le bois est ciair donne normalement de
bons résultats en CTMP,

Lz papier américain provient du tirage effectué dans
des conditions industrielles, le 13 juillet 1987 pour le
journal « Bakersfield Californian » avec du Kénaf
CTMP. II a des caractéristiques supérieures au papier
100 % Bi-Vis ce qui est normal pulsqu’il contient 20 %
de fibres longues.

On voit que le papier de Kénaf 4 100 % donne des
résultats sensiblement plus favorables, en tirage indus-
triel ; il n’atteint cependant pas la qualité d*un papier
journal industriel pris au hasard dans la presse quoti-
dienne frangaise et constitué de 80 %o de péte mécanique
et 20 %o de fibres longues.

Le papier de Kénaf avec 15 % de péAte chimique de
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résineux n’est pas supéricur au papier 4 100 % ce qui est
peut &tre attribuable & la faible qualité de la péte bisulfi-
tique utilisée, comme cela est confirmé par le témoin,

Les papiers indusiriels de gualité journal éant fabri-
qués avec au moins 15 % de fibres longues qui assurent
la résistance indispensable au tirage 4 grande vitesse, on
voit au regard des standards de résistance demandés
pour cette sorte, que le papier 100 % Kénaf Bi-Vis,
avec, rappelons-le, 82 % de rendement, fait bonne
figure.

Par ailleurs, le papier constitué de 100 % de péte Bi-
Vis s’est tiré & [a premiére tentative et n'a pas posé de
probléme ni & 1'égouttage ni au séchage. L'égouttage en

particulier, qualité irés recherchée des utilisateurs, s'est
révélé d’une qualité remarquable, neftement supérieure
& celyl de la péte témoin, annulant la réputation de
mauvaise égouttabilité attribuée au Kénaf jusqu'ici, qui
s’appliquait, il est vrai, 4 la péte chimique.

Cependant, ce papier a une propension & avolr une
main élevée (donc une densité faible) qui nécessite un
calandrage plus poussé qu’avec les sortes ordinaires. Un
défibrage soigné est nécessaire car les blichettes qui sont
probablement responsables de la main élevée peuvent
réémerger aprés calandrage. La porosité, conséquence
de la faible densité, est plus élevée que celle d*un papier
journal ordinaire.

PROBLEMES SPECIFIQUES AU KENAF PAPETIER

L’approvisionnement d’une usine de péte doit se faire
sans interruption. Si le bois peut en régle générale &ire
récolté et surtont 8tre stocké tout au long de I’année, il
n'en est pas de méme des plantes annuelles. Avec le
Kénaf, un stockage de matidre correspondant & plisieurs
mois de fonctionnement est nécessaire. L’étude des
dégradations du matériau stocké sous conditions tropi-
cales doit &tre faite et des mesures de préservation pri-
ses ; les dégradations d’origine micrabiclogique don-
nent des péfes de mauvaise qualité, de bas rendement,
difficiles & blanchir,

Cas d'une culture paysanne en climat tro-
pical

L’expérience thailandaise vaut d’&tre rapportée : le
semis du Kénaf commence avec I’arrivée de 1a mousson
enn mai. Il est prét & 8tre récolté en octobre début de
Uhiver et de la sécheresse {on a sans doute séleciionné
une variété qui freine sa mise  fleur jusqu’au début de
la saison séche) ; la récolte du Kénaf dure d’octobre a
février, Le Kénaf est coupé & la main, mis en bottes de
20 & 25 em gerbées verticalement. Elles sont laissées dang
le champ quelques semaines pour amener le taux
d’humidité & 20 %. Les gerbes sont alors transportées
par camion dans les 40 centres de collectage et regrou-
pées sur des plates-formes en terre, surélevées, Les ger-
bes de Kénaf sont accurnuiées sur 6-8 m de haut et sur
50 X 17 m au sol, chague tas contenant 600 4 800 t de
Kénaf séché a I'air. Les meules de Kénaf sont mainte-
nues sur les cétés par des structures de bambou et regoi-
vent sur le sommet un revétement de tbles ondulées en

COUTS DE

Des €tudes de cofits de production ont été conduites
partout ol s’effectuaient des recherches papetiéres sur

galvanisé, Le Kénaf stocké est traité contre les termites
et le sol de ferre des plates-formes est traité au préalable
avec du chlorodane et de I"heptachlor. Le stockage dure
unc moyenne de 6 mois.

Ce systéme donne satisfaction. C’est plutdi sur le
champ qu’on observe quelquefois des infestations bien
que Ia résistance du Kénaf (variété « altissima ») utilisé
50it considérée comme remarquable & cet égard.

On a des témoignages du fonctionnement de cetie
usine jusqu’en 1983, Il semble qu’elle ait maintenant des
problémes d’approvisionnement en Kénaf. Elle utilisait
en 1988 un mélange de Kénaf, Bambou, Bagasse.

Cas d'un complexe agro-industriel avec
usine intégrée

Dans ce cas, la coupe de la tige ainsi que le trongon-
nage seraient mécanisés. A noter qu'il faut, pouf lg Bi-
Vis parvenir 4 des morceaux de 3 a4 5 cm. Les problémes
de conservation pour des « copeaux » de Kénaf 4 80 %
d’humidité pourraient sans doute profiter des techni-
ques de conservation déji bien établies pour la bagasse :
il s’agit du stockage par voie humide la bagasse étant
arrosée d'eau s’enrichissant en sucres et en acides orga-
niques. Cette situation de fermentation contrdlée a
pH = 4,5, d’aprds les recherches faites, conserve i la
bagasse ses propriétés initiales, I1 faudrait vérifier si ce
procédé est applicable au Kénaf,

Le séchage par voie physique & l'air qui donne de
bons résultats sur la tige entidére ne semble pas possible
sur des tiges coupées en morceaux. Des recherches
seront nécessaires sur ce point précis.

PRODUCTION

ce matériau. Les cofits caomprennent : les semences,
intrants, pesticides, P'eau d*irrigation, les frais de récolte
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et de transport 4 ’organisme stockeur, le carburant et
I’entretien du matériel, les intéréts sur les terres et le
colt de la main-d’ceuvre.

Aux USA

Les plantations expérimentales ont pour site le Sud
des Etats-Unis, du Texas & la Floride. Las cofits de pro-
duction & la tonne de matidre séche allaient de 19 & 25
dollars (base 1977} pour des rendements de 25 t/ha et de
35 4 46 dollars pour des rendements de 12,5 t/ha. Le
cofit du bois de Pin écorcé rendu usine s’éteblissait en
moyenne dans ces régions & 37 dollars la tonne (1970 :
1% =4,2FF. ' .

Dans les mémes régions des USA en 1988, des études
plus précises ont été établies pour du Kénaf irrigué et
non irrigué,

Pour du Kénaf irrigué au rendement de 18 t/ha les
frais de culture s*élévent & 19,5 $/1, la marge du produc-
teur est 13,5 $/1, le prix de revient est 33 §/t; rendu
usine ce cofif passe 4 46,2 $/t couvrant les frais de
récolte, transport et stockage. 11 faut admettre 3 % de
pertes au transport et 20 % au traitement ; le coft du
Kénaf par tomne de papier journal revient alors a
49,3 §/t.

Pour du Kénaf non irrigué au rendement de 13,5 t/ha
le prix de la plantation est un peu plus faible (15 §/t) et
la marge par tonne un peu plus élevée si le prix rendu
usine est mainteny a 33 $/1.

On voit que, ramenée & I'hectare, la recette du pro-
ducteur est 540 $/ha pour un rendement de 18 t, 270 §
pour 9 t et 180 $/t pour 6 t, toutes choses égales, A ce
niveau, ’agricuiteur doit choisir de se tourner vers cette
culture ou vers d’autres plus attractives.

11 ressort de ces ¢léments, confirmés globalement par
la FAQ, limportance économique de faire un papier
journal 4 base de 100 % de Kénaf. En effet, au prix de
juin 1988 des pétes américaines sur le marché améri-
cain | 640 $/t, 10 % de péte chimicque font passer Ie
poste matiére premiére de 49 4 113 $/t de papier journal
{15 % donnerait 146 $).

Au prix de 32 §/m® pour le Pin (1988) dans le Sud des
Etats-Unis (environ 30 $/t) le Kénaf reste compéiitif. Le
Kénaf serait done sur 10 ans plutdi moins cher que le
bois papetier.

En Australie

Les plantations se rencontrent dans 1"Ouest austra-
lien, Le coiit de production s'élevait en 1980-81 4 64 dol-

lars australiens (1 doilar australien = 3,88 FF en 1988)
sur la base de 20 t/ha. Le cot estimé de production du
Pin de plantation étgit alors de 86-94 dollars/t pour une
rotation de 10 ans.

Ces cofits, sans doute plus élavés gue les colits améri-
cains, restaient plus avantageux que le prix de résineux
de plantation australiens.

En France

Dans I’Hérault 4 Monipellier, en 1982-1983, le cofit de
production d'une tonne de Kénaf & 20 % d’humidité
s’établissait 4 224 FF pour un rendement de 23 t/ha. Ce
colt ne tenant pas compte des intéréts fonciers, peut
&tre estimé avec ceux-ci 4 250 FF, On estimait alors que
le prix de vente devait &re de 406 F/t pour que I'exploi-
tant cobtienne la méme marge bénéficiaire 3§ ’ha que
pour une culture de mats-grain. Le bais de papeterie
rendu usine revenait alors & environ 350 F/t 4 22 %
d’humidité,

En Afrique de I"Ouest

Dans Ie méme moment (1982-83), des études menées
en prenant comme terme de référence le coton-graine,
montralent qu’il faudrait payer 45 & 55 dollars la tonne
de tiges de Kénaf séchées sur le champ pour concurren-
cer le coton.

Par ailleurs, dans le cas d*une cultore non mécanisée,
avec moins d’intrants et sans irrigation, les temps en tra-
vaux en jours & l'hectare sont donnés dans le tablean
sujvant :

Opérations Culture
- (jours & 'hectare) Manuelie Attelée
Labour 25 8
Semis 10 10
Epandage d’engrais 3 3
Sarclages 15 10
Coupes et mise en bottes 25 25
Total phase agricole 78 36

Il faut ajouter le transport de 10 & 15 t de tiges séchées
au point d’achat.

CONCLUSION

La technologie Bi-Vis 8 donné de bons résultats avec
le Kénaf pour I’obtention de pétes 4 haut rendement et il
a été possible de fabriquer du papier journal avec 100 %
de cette péte.
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En ce qui concerne les pays en développement, les
arguments selon lesquels ces pays n'ont pas les ressour-
ces fibreuses adéquates ni le marché suffisant pour
fabriguer eux-mémes leur papier journal, semblent donc



meoins valables. Une relance du Kénaf associé & une
technologie modifiée de petit modéle telle la Bi-Vis peut
apporter une solution et éviter 4 ces pays d'importer de
la péte chimique,

En ce qui concerne les pays développés, les économies
de certains d’entre eux vont &tre confrontés 4 des pro-
blémes de reconversion ou de mise en friche de terres
agricoles. Ils commencent une réflexion au sujet du
Kénaf ou, comme les USA, sont frés avancés dans leurs
projets.

Des probiémes restent cependant & résoudre comme
celui du stockage du Kénaf, Ces probitmes seront diffé-
rents seivant que [a matidre premidre est encore verte ou

si elle est séche a I’air, Ces conditions de stockage
dépendront aussi des climats et seront donc différentes
d'un pays & Iautre,

Le Kénaf est une plante de culture, il réclame de la
part des agronomes et économistes une attention spé-
ciale pour la détermination du coiit de plantation en
fonetion du meilleur rendement possible.

Pour les développeurs, ’smploi du Kénaf papetier
devrait bénéficier d'une approche de type filiére recou-
vrant toutes les étapes de la culture et de la transforma-
tion ; moyennant quoi, il peut ouvrir de nouvelles voies
4 la satisfaction de besoins en papier journal partout en
développement croissant.
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