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Déversement du coton graine sur le tapis d’alimentation à HOME (Cameroun).

Contrôle de la vitesse de l’arbre de scies par Mr PALAI Oumarou.
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RAPPEL DES MESURES ET ABREVIATIONS EMPLOYEES

OBSERVATIONS EN USINE
Mesures de distances sur égreneuses : (G) = gauche, (D) = droite
Mesures de températures et humidités : (D) = début, (M) = milieu, (F) = fin d’égrenage 

CG : abréviation de « coton graine » 
EGR : abréviation de « égreneuse » 
LC : abréviation pour « lint cleaner » 
ROUL : abréviation pour « rouleau »
SCF : Seed Coat Fragments ou aussi SCN sur l’AFIS.

CARACTÉRISTIQUES D'ÉGRENAGE ("10 scies" et usine)
Fibre brut Fb (%) : Pourcentage de fibre brut

= 100 X poids fibre / poids coton-graine
Fibre net Fn (%) : Pourcentage de fibre net

= 100 X poids fibre / (poids fibre + graines)
Graines G (%) : Pourcentage de graines brut

= 100 X poids graines / poids coton-graine
Pertes contrôlées (%) : Pourcentage de pertes contrôlées (motes, poussières, déchets, etc 

= 100 * poids pertes contrôlées / poids coton-graine
Pertes non contrôlées (%) : Pourcentage de pertes non contrôlées

= 100 - % Fibre brut - % Graines - % Pertes contrôlées
Fibre/scie/heure F/s/h (kg) : Rendement en fibre par scie par heure

= Poids de fibre / (nb de scies x durée d'égrenage)

CARACTÉRISTIQUES TECHNOLOGIQUES DE LA FIBRE
HVI 900 B
Ou Spectrum I

UHML (mm) = longueur UHML (commerciale)
ML (mm) = longueur ML
Ul (%) = uniformity index = 100 x ML / UHML
SFI(%) = Short fiber index - taux de fibres courtes
STR (g/tex ) = Strength (Résistance en grammes / Tex)
Elong ( % ) = Elongation ( allongement en %)
Color GRADE = Code de niveau de grade
Tr AREA = surface des trash
Tr COUNT = comptage du nombre de trash
Tr GRADE (leaf) = Compte du nombre de feuilles

Fibronaire
Maturimètre FMT3

IM = indice micronaire sur fibre brute
IM = indice micronaire sur fibre blendée
MR = maturity ratio
PM% = percent maturity fiber (taux de fibres mûres en %)
H = Finesse intrinsèque en mtex
HS = Finesse standard en mtex

Colorimètre Rd = réflectance
+b = indice de jaune
Color Grade = Code de niveau de grade
Trash Area = surface des trash
Trash Count = comptage du nombre de trash
Trash grade = Compte du nombre de feuilles

Shirley Analyzer Fibre (%) = taux de fibre
Pertes visibles (%) = taux de pertes visibles
Pertes invisibles (%) = taux de pertes invisibles
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A.F.I.S : Advanced Fiber Instruments Systerm:Appareil pour l’évaluation des caractéristiques 
technologiques sur fibres individuelles (longueurs, maturité et débris).

* Données de longueurs en poids (Weight=W)
Lw (mm) : Longueur moyenne en poids
CV Lw (%) : Coefficient de variation de la longueur Lw
UQL (mm) : Upper Quartile Length, Longueur s’approchant de la longueur 

commerciale au pulling.
SFCw (%) : Short Fiber Content, Taux de fibres courtes en poids proche du SFI HVI

* Données de longueurs en nombre (Number=n)
Ln (mm) : Longueur moyenne en nombre
CV Ln (%) : Coefficient de variation de la longueur Lw
SFCn (%) : Short Fiber Content, Taux de fibres courtes en nombre.
5 %n (mm) : Longueur du quartile 95%.
2 ,5%n (mm) : longueur du quartile 97,5%.

* Données de maturité :
Finesse (mtex) : Finesse de la fibre en millitex
MR : Maturity Ratio
IFC (%) : Immature Fiber Content (%) Taux de fibres immatures.

(Nota : 100-IFC n’est pas égal au taux de fibres mûres)

* Données sur les débris et poussières en nombre par gramme (cnt/g) et taille (pm)
Nep (Cnt/g) : Neps fibre en nombre par g.
Neps (pm) : Taille en micromètre des noeuds de fibres immatures.
SCN (Cnt/g) : Seed-coat neps en nombre par g.
SCN (pm) : Taille en micromètre des seed coat neps.
Dust (Cnt/g) : Nombre de poussières de taille inférieure à 500 micromètres
Trash (Cnt/g) : Nombre de déchets de taille supérieure à 500 micromètres
Total (Cnt/g) : Total de Dust + Trash en nombre.
Mean size (pm) : Taille en micromètre des débris et poussières
VFM (%) : Visible Foreign Matter, Taux de particules visibles

CARACTÉRISTIQUES TECHNOLOGIQUES DES GRAINES
Seed index (g) : SI Poids de 100 graines vêtues, en grammes, établi sur 2 x 200 graines
Linter (%) : Taux de linter, établi sur 2 x 200 graines

= 100 X [1 - (poids gr. délintées / poids gr. vêtues)

Rapport de tournée des usines SODECOTON 05 au 20 Décembre 2006. GAWRYS1AK G. 7



I. Grands objectifs d’une tournée des usines de la SODECOTON

Le premier objectif de la tournée annuelle des usines de la SODECOTON (SDCC) est la 
réalisation par des personnes indépendantes, d’une série de tests dans les usines ayant été 
retenues afin d’en vérifier la bonne marche dans le cadre d’une préservation de la qualité de la 
fibre, la préservation des qualités variétales (pureté des graines, %F, etc). La tournée a aussi pour 
but de remémorer aux différents acteurs tous les points les plus importants d’un essai ou de 
l’égrenage en général, en profitant des constats in situ pour faire des rappels, de la formation, 
modifier en accord avec le responsable égrenage ou le chef d’usine les défauts majeurs, expliquer 
le pourquoi de telle ou telle action, cote ou démarche, les implications sur la qualité, etc...

Pour ce faire, un certain nombre de points (cf notes, dessins, check list en annexe) et de 
réglages sont vérifiés lorsqu’ils sont possibles à mesurer. Ils sont essentiels à la bonne marche 
d’une usine (distances, cotes, parallélismes et position des éléments les uns par rapport aux 
autres) et à la préservation de la qualité. L’état des organes « clés » des lignes d’égrenage (état 
feeder, scies, barreaux, brosses, vitesses) est apprécié, parfois photographié, car il va 
conditionner directement la performance des égreneuses, la qualité de la fibre et au final les 
performances de l’usine puis de la société. Ce constat aidera à la compréhension des effets 
constatés et à leurs remèdes.

Ensuite, un essai de rendement en fibre en vraie grandeur, en principe tel qu’il est effectué 
régulièrement par les usines elles-mêmes, tout au long de la campagne (en théorie une fois par 
semaine) est, là encore, l’occasion de faire une « révision » avec le chef d’usine, de quart et les 
autres ouvriers du quart en place de tous les points à respecter. Ces essais ont un triple objectif :

1) Pour la SODECOTON qui s’intéresse à la productivité globale de la filière, le rendement 
en fibre des variétés représente une composante importante. Les essais de rendement permettant 
de s’assurer que l’égrenage industriel valorise au mieux le potentiel théorique des variétés, lequel 
est évalué par la micro-usine 20 scies considérée comme référence de l’IRAD de Maroua tant pour 
les rendements que pour les qualités fibre ou des déchets.

2) La tournée usine, dans sa spécificité, permet aussi de réaliser les prélèvements des 
matières diverses habituelles, mais aussi de coton graine au niveau du tablier des égreneuses. 
Habituellement non demandé, mais réalisé lors des tournées usines, son but est de déterminer sur 
un coton graine déjà nettoyé par les dispositifs présents dans l’usine, les caractéristiques 
potentielles de rendement et de qualité fibre par un égrenage mené sur une égreneuse à rouleau 
qui conserve toutes ses qualités à une variété donnée. Ceci permettra de savoir si l’usine ou la 
variété considérée peut permettre beaucoup mieux ou si la préservation se rapproche du potentiel. 
Pour l’IRAD, ces essais servent à constituer et enrichir une base de données concernant ses 
obtentions variétales et leur comportement en milieu réel, pas seulement chez le paysan, mais 
également chez l’égreneur. Ces données peuvent être exploitées dans le programme de 
croisements par quoi débute le processus de création variétale.

3) La tournée va permettre aussi à chaque fois de faire le point sur les modifications 
réalisées pour la modernisation, l’augmentation de capacité ou de qualité. Le suivi des cotes, 
vitesses et constats dans le temps montrera les points difficiles à maîtriser et les plus variables afin 
de mieux les surveiller. L’égrenage sur une même installation, celle de l’IRAD, permet aussi de 
comparer objectivement les résultats obtenus nonobstant les différences des installations 
industrielles.

En plus de tous ces points classiques, nous avons continué à former Mr PALAI Oumarou, 
chercheur venu étoffer la section de génétique de l’IRAD ainsi que le technicien Mr Sinini. Valider 
la marche de l’égreneuse 20 scies de référence pour les ERE de la campagne. Valider les baisses 
de rendement fibre constatées cette année.
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I. Calendrier. Participants et déroulement de la tournée.

Le calendrier de la tournée proposé à la SODECOTON par l’IRAD, dans ses grandes 
lignes, a été respecté, mais la réalité montre que l’on est susceptible de s’adapter aux demandes 
de l’industriel ou aux aléas qui surviennent (horaires parfois difficiles, pannes de véhicules, etc..).

La tournée usines s’est déroulée du jeudi 06 décembre au lundi 18 décembre 2006 
intégrant à la fois la tournée des usines SDCC, les essais 20 scies et rouleau, la rédaction de la 
synthèse.

Le déroulement final de la mission a suivi le plan ci-après :

Dates Heures 
approximatives Lieux

Mardi 05 décembre 2006
Mercredi 06 décembre 2006

9 h 25- 12h15 
- 18 h 05 

19h00-21h00

MPL 
Paris 

Garoua

Trajet France Cameroun, 
Accueil Klassou, Mbairobe 
Débriefing avec Palai

Jeudi 07 décembre 2006 7 h 00 SDCC Visites SDCC :
Mr Gruson, Teze, Asfom

Jeudi 07 décembre 2006 16 h 00-20 h 00 SDCC Trajet vers usine de Homé
Jeudi 07 décembre 2006 16 h 00-20 h 00 SDCC Essai usine de Homé (2)

7 h 30 - 8 h 45 Trajet Homé- Touboro
Vendredi 08 décembre 2006 11 h00-12h40 SDCC Essai usine Touboro

17 h 00- 18 h 30 Trajet Touboro-Homé

Samedi 09 décembre 2006 07 h 00- 14 h 45
15 h 00- 19 h 30 SDCC

Trajet Homé-Ngong 
Panne véhicule 
Essai usine N’gong

Dimanche 10 décembre 2006
08 h 10- 11 h 30
13 h 00-21 h 00

SDCC 
IRAD

Trajet N’gong - Maroua 
Travaux divers IRAD

Lundi 11 décembre 2006 10h30-15h30 
15h30-21 h 30 SDCC Trajet Maroua - Garoua 

Essai usine Garoua III

Mardi 12 décembre 2006 09 h 15-20 h 00 SDCC Essai usine Guider et 
champs avec « momies »

Mercredi 13 décembre 2006 07 h 00 - 9 h 00 IRAD IRAD Maroua :
Jeudi 14 décembre 2006 9h10-14h30-19h00 IRAD Essai usine Maroua + Irad 20s

Vendredi 15 décembre 2006 7h00-13h00
14h00-20h00 IRAD 20 scies + SI + delint + Roul 

Trajet Maroua - Garoua
Samedi 15 Décembre 2006 IRAD Prep. Restitution
Dimanche 17 Décembre 2006 SDCC Trajet Maroua-Garoua
Lundi 18 Décembre 2006 7h00 SDCC Restitution
Lundi 18 Décembre 2006 11 h 00-21 h 00 SDCC Garoua-Douala
Mardi 19 décembre 2006 22h00 SDCC Trajet Douala - Paris.
Mercredi 20 décembre 2006 11h25-14h30 IRAD Trajet Paris - Montpellier
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III. RESUME de la MISSION

Le programme proposé au départ a pu être tenu et on a pu mener à bien une partie des 
opérations de maintenance au sein de l’IRAD ; il s’est déroulé suivant le plan ci-après :

Tournée Usines de la SODECOTON/SDCC avec le responsable d'égrenage, Mr 
M'BAIROBE, Célestin KLASSOU, Palai Oumarou et Sinini.

Cette année, le programme a concerné 6 usines soient les unités de GAROUA III, HOME, 
NGONG, MARQUA II, KAELE et enfin GUIDER.

Cette mission avait surtout un but expertise vis à vis des résultats obtenus dans les usines 
SDCC ; mais la formation des chercheurs locaux en matière d'égrenage industriel et sur les tests 
hebdomadaires SDCC/IRAD a été dispensée en même temps en particulier à Mr Oumarou.

Chaque usine a été évaluée, en début de campagne 2006/2007, avec une variété différente 
afin de vérifier le bon fonctionnement des usines, mais surtout le niveau des rendements fibre et la 
qualité de la fibre produite.

Des échantillons des matières en présence ont été rapportés aux fins d’analyse des 
qualités technologiques de la fibre. Elles viendront en complément des résultats remis et 
commentés lors de la réunion de synthèse qui a été faite le 18 décembre en présence des 
responsables SDCC : Mrs DUFOUR, M’BAIROBE, MADALA, et de Vi Cao et Oumarou du coté 
CIRAD/IRAD. Un document de 10 pages + annexes a été laissé.

Interventions à l’IRAD de Maroua : La micro-usine 20 scies demanderait des barreaux 
neufs ainsi que la 10 scies Continental.

Poitrinière 10 scies usée Barreaux usés au point d’égrenage.

Certains des réglages ont été revus car inexacts, la boîte de régulation du débit avait un 
problème qui a été solutionné / les scies et brosses sont neuves / les seed board a été nettoyé / la 
fermeture de poitrinière ajustée / 655tr/mn pour les scies. Les essais comparatifs 20scies 
IRAD/SDCC ont été réalisés. Les procédures ont été revues : la vitesse est ainsi passée de 2,5/3 
kg/sh à plus 4/4,5.

Faute de temps, la mini carde PLATT n’a pu être totalement vérifiée, mais le dispositif 
d’enclenchement de l’avance fibre brute a été remis en état.

De même, les quatre égreneuses à rouleau Porter Morisson ont été revues. Il y a un assez 
bon stock de pièces diverses, seulement les outils pour intervenir sont vraiment dépareillés et trop 
dégradés. Mr Oumarou et Vi Cao ont été formés à la maintenance, au dépannage et à l'entretien. 
L’EGR1 : le jeu des bielles a été réglé, le couteau plein de coups a été changé, un guide couteau a 
été amélioré d’un coté=le bruit est quasiment nul.
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L’EGR4 : resserrage des boulons, réglage vertical du couteau fixe, le moteur est très 
faible, remise en place des guides latéraux qui avaient été enlevés (il est important qu’ils soient en 
place car cela évite l’usure des guides en laiton et ensuite du rouleau).

L’égreneuse Platt a été remise en service lors de la mission précédente, son rouleau a été 
refait sur place avec formation du personnel à l’aide de rondelles de cuir apportées ; mais il 
subsiste toujours un problème de casse de graines qui n’a pas encore pu être solutionné faute de 
temps et de matériel.

Des conseils en matière d'échantillonnage, de technologie de la fibre et de la graine ont été 
prodigués. A noter que les tests de seed index qui ne nous semblaient toujours pas menés 
correctement ont été revus dans leur exécution, nous recommandons 100 graines non triées sauf 
les cassées ou attaquées et 5 répétitions.

La « trousse à outils » IRAD! Palier d’égreneuse usé

Pignon de la 10 scies usé. Réglages d’un SCT.

Les deux SCT ont été vérifiés en totalité et des tests de comptage ont été réalisés sur des 
échantillons témoins. Les enregistreurs papier des conditions de la salle sont bons. Les réglages 
de la plaque chaude et de la froide sont ok. La température de consigne est environ à 77°C. Les 
temps de déclenchement des sonneries sont corrects. La montée en température est de 9mn et la 
baisse d’environ 19mn.

Une visite de courtoisie a été rendue à Monsieur Le Directeur de l’IRAD.
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IV. LES INTERVENANTS ET LES GRANDES LIGNES D’UN TEST EN USINE.

Les participants à la tournée 2006 ont été variables selon l’usine considérée et les tâches 
qui incombaient à chacun des participants, au total on en a dénombré : l’équipe SODECOTON 
compte deux personnes et l’équipe IRAD/CIRAD, quatre personnes, comme présenté ci-dessous :

Equipe SODECOTON Equipe IRAD/ CIRAD-CA
* M. MBAIROBE G., Direction Industrielle et 
de l’Equipement - DIE
* Le CHEF de l’usine visitée
* Le chef de quart et le chef mécanicien
* Le resp. essais si différent du CU ou CQ ou 
M.
* M. MADALA, Resp. Classement nous a 
aussi suivis en partie.
* Mr Akagama, Directeur commercial.

* M. KLASSOU C., Chef de programme et 
sélectionneur
* Mr PALAI Oumarou, sélectionneur
* M. SININI, observateur
* Mr GAWRYSIAK G, Ing. Textile et resp. labo 
MPL

Comme à l’habitude, la tournée commence par une prise de contact avec le chef d’usine, 
les différents acteurs de l’usine du jour et des personnels présents au moment de l’arrivée sur 
place. On notera qu’il peut arriver qu’un changement de quart ait lieu au cours de l’essai; en 
principe, on essaie de tout réaliser avec les mêmes personnes, mais cela n’est pas toujours 
possible. De plus, si des actions d’explications / formations sont entreprises, cela ne concerne 
qu’une partie du personnel. Mais nous comptons sur eux pour véhiculer les bons réflexes et 
attitudes aux autres quarts.

Cela se poursuit avec les observations relatives à la propreté de l’usine et des lignes 
d’égrenage. On peut se reporter aux annexes, pour la liste des éléments à passer en revue. En 
cours d’essai, d’autres observations sur matériels et sur matières, des mesures sont réalisées : les 
éventuels arrêts (causes et durée), les vitesses de rotation des moteurs, cylindres portant les scies 
ou les brosses, au niveau des égreneuses comme des lint cleaners, la justesse de la balance à 
balles (réglage du zéro et conformité de la lecture des poids), l’humidité du coton graine et de la 
fibre à intervalles réguliers.

Tout au long d’un essai, des échantillons sont prélevés : le coton graine au niveau du 
module pour l’essai IRAD et le test rouleau, la fibre avant et après chaque lint cleaner, les graines 
avant qu’elles ne tombent dans la vis d’évacuation sous chaque égreneuse. Les échantillons sont 
acheminés au Centre IRAD Maroua. Les deux échantillons de coton graine : tapis alimenteur ou 
au sol, sont égrenés à l’aide de la micro-usine à 20 scies (auparavant validée) et avec l’égreneuse 
à rouleau Porter Morisson dont dispose le Centre. La fibre et les graines sont rapportées au 
laboratoire de technologie cotonnière du CIRAD-CA à Montpellier (France) pour être analysées. 
Les rendements obtenus en usine et à l’IRAD sont comparés et un compte rendu par essai est 
communiqué à l’usine concernée aussitôt que possible. Avant le départ de l’équipe IRAD/CIRAD, 
un double des observations et des résultats obtenus est commenté et laissé au chef d’usine et au 
responsable des usines SDCC.

Cette année la SDCC a souhaité organiser à nouveau une réunion de synthèse comme 
l’année passée et disposer d’un rapport de fin de mission avant le départ pour la France, ce qui a 
été fait. Le présent rapport reprend cette synthèse agrémenté des autres analyses réalisées par la 
suite. Un rapport plus complet de la tournée est également prévu, lorsque les analyses 
technologiques seront réalisées sur les différentes matières rapportées : le coton graine, la fibre, la 
graine et les déchets.
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V. L’EQUIPEMENT des USINES VISITEES

L’équipement des usines (données SDCC) est rappelé dans le tableau ci-dessous.
Il n’a que peu varié depuis notre dernière mission en 2005 si ce n’est la nouvelle unité de 

Homé.

Eléments
USINES

Home Ngong Garoua III Guider Maroua II Touboro
Télescope 
d’aspiration 2 2 - - - 1

Tapis module - - 4 éléments 3 éléments 3 éléments -
Trémies de 
régulation Auto 12ft Auto 8ft Auto 12ft Auto 8ft Auto 8ft Manuel

Séparateur - HM 8ft HM 8ft HM 8ft HM 8ft -

Nettoyeur CG 2*aspirant 
12ft

2*aspirant 
8ft

2*aspirant 
12ft

2*aspirant 
8ft

Aspirant 
12ft

Aspirant 
8ft

Trashmaster 2 * type 12ft 2 * type 8ft 2 * type 12ft 2 * type 8ft 2 type 12ft type 8ft

Nettoyeur 
extracteur

3 Feeder 700
8 ft

3 Feeder 700 
8ft

4 Feeder
700 8ft

3 Feeder 
700 8ft

3 Feeder 
700 8ft

2 Feeder
700 8ft

Egreneuse 3* 170 3* 170 4 * 170 3* 170 4 * 170 2* 170

Super jet 3 3 4 3 4 -

Lint cleaner 3*LC 108 3*LC 108 4*LC 108 3*LC 108 4*LC 108 2*LC 108

Condenseur MCC 80 MCC 80 MCC 80 MCC 80 MCC 80 60”X40”

Presse Lift box 20*41 Door less 20*41 Lift box 20*41
Groupe 
hydraulique

Lummus 
45B BH2B-GV Lummus 

60B H 188 Lummus 45B BH2B-GV

Ensacheur Oui Oui Oui Oui Oui Oui

Humidificateur 2*HU 1265 2*HU 1260 2*HU 1260 
+ 1265 2*HU 1200 2 * HU 1200 

+ 1265 1 HU 1260

Chambre à 
poussières Oui Oui Oui Oui Oui Oui

Filtre tournant Non - 3*30” Non 3*30”+1*50” 2*30”+1*50"

Cyclones 14 11 11 9 7 4
Presse à 

déchets Oui Oui Oui Oui Oui -

Force motrice MTU 
1500KVA

SONEL 
1250KVA

SONEL 
2*1250KVA

SONEL 
1250KVA

SONEL 
2*1250KVA

SONEL 
2*5VJ 

600KVA
Transport de 
graines Blower 718 Blower + Vis Raidler Blower 718 Vis con 9” Blower 718

Nota : Les autres usines Tchatibali, Mayo Galké, Kaele n’ont pas été visitées. Ce tableau 
nous a été remis par Mr M’BAIROBE lors de notre arrivée à la SDCC. Il se veut la 
« photographie » des installations au moment de la tournée des usines visitées.

On notera qu’il ne nous appartient pas de juger de l’opportunité des choix et solutions 
retenues par la SDCC. Cependant, si certains d’entre eux peuvent avoir une incidence ou des 
effets sur les domaines que nous souhaitons vérifier, nous ne manquerons pas d’en faire la 
remarque si nécessaire.
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VI. SYNTHESE DE FIN DE MISSION. (Gawrysiak G., Palai O., 18 Décembre 2006)

La tournée usines s’est déroulée du jeudi 06 décembre au lundi 18 décembre 2006 
intégrant à la fois la tournée des usines SDCC, les essais 20 scies et rouleau, la rédaction de la 
synthèse.

Les différentes personnes y ayant participé sont :
- Mr GAWRYSIAK G. du CIRAD-CA de Montpellier, technologue au laboratoire de 

technologie de la fibre, UPR11.
- Mr KLASSOU C., chef du programme coton de l’IRAD et geneticien-sélectionneur.
- Mr PALAI OUMAROU, généticien sélectionneur à l’IRAD, resp. du suivi des essais ERE.
- Mr SININI, observateur.
- Mr MBAIROBE G., chargé de la division égrenage de la DIE SDCC.
- Mr NGAMIE Ibrahim, DPA Adjoint.
- Mr MADALA , chef du service classement.
- Les chefs d’usine, de quart et responsables des essais de chaque usine visitée.

6.1. RAPPEL :
Les variétés en présence au Cameroun sont les suivantes :
- BLT-PF dont le rendement fibre attendu est d’environ 39 à 40% avec un résultat au 

rouleau de 41%.
- IRMA A 1239 dont le rendement fibre attendu est d’environ 42 à 44% avec un résultat au 

rouleau pouvant atteindre 46%.
- IRMA D 742 dont le rendement fibre attendu est d’environ 41 à 43% avec un résultat au 

rouleau pouvant atteindre 45%.

Les pertes épierreur ont été considérées comme des déchets, on pourrait envisager de les 
assimiler à des « restes à terre CG » et les déduire du coton graine entrant, ce qui aurait pour effet 
de réduire légèrement les pertes et d’augmenter le RF%. Nous avons pris en considération le fait 
qu’une perte au lint cleaner de l’ordre de 0,8% est normale (selon Lummus) et qu’on peut donc la 
déduire du rendement IRAD pour avoir un équivalent comparable à celui de l’usine.

En conséquence, un écart industrie/20scies de rendement fibre aux environs de 1% est 
donc acceptable. Il faut cependant, ne pas oublier que la 20 scies n’a pas d’humidification ce qui 
augmenterait alors cet écart. Par ailleurs, le prélèvement d’échantillons de coton graine au niveau 
des tabliers des égreneuses (coton graine propre) après égrenage au rouleau permet de confirmer 
le potentiel rendement fibre des variétés. Ce sont pratiquement des rendements nets qui sont 
donnés.

Dans toutes les usines, début de campagne oblige, les arbres de scie, les barreaux et les 
cylindres LC sont tous en bon état.

Nous avons suivi l’ordre de visite des usines pour cette présentation et commençons par 
une revue générale qui peut être suivie par une revue de chaque usine en cas de besoin.
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6.2. RECAPITULATIF GENERAL 2006.

La tournée s’est déroulée partout dans une bonne ambiance et une bonne participation de 
tous les acteurs présents. Beaucoup d’intérêt de la part des personnels qui ont posé beaucoup de 
questions sur les réglages, les vitesses, etc...

** : Variété différente les deux années.
NOTA : Le tableau de 2005 est redonné en annexe.

Rendements

Usines visitées
HOME TOUB. NGON. GARO. GUID. MARO.

A 1239 BLT-PF

TU
C

AM
06

Fibre 44,16 44,04 42,29 43,01 43,28 42,65
Graine 52,38 53,10 53,94 53,5 54,33 55,14

LC 0,80 1,48 1,12 0,76 0,72 0,57
Déchets 3,46 2,86 3,77 3,49 2,38 2,21

F/s/h
Cumul SDCC F

12,7
44,02

12,5
44,12

8,7
43,04

11,3
42,87

9,4
43,44

10,9
40,85

ECARTS FIBRE 0,14 0,08 0,75 0,14 0,16 1,8
Cumul SDCC G 51,92 51,60 53,51 53,22 52,84 55,36
Cumul SDCC D 4 4 4 4 4 4

Cumul SDCC Fsh 10.5 10,5 7,8 13,1 10,3 10,7
%20 S IRAD 45,47 45,20 43,08 43,03 43,38 42,58

%ROULEAU IRAD 2006 46,50 45,89 44,78 44,72 44,87 43,70
%ROULEAU IRAD 2005 - - 44,41 43,45 ** 38,40

Ecarts 2006-2005 - - 0,37 1,27 ** 5,3

6.3. RESULTATS DE SEED INDEX et de TAUX de LINTERS SDCC 2006 :

Les analyses graines sur les échantillons de la tournée usine, IRAD 20 scies et rouleau ont 
été contre analysées au laboratoire du CIRAD de Montpellier pour les SI, ils confirment les 
résultats obtenus à l’IRAD Maroua sur les échantillons de la tournée usine, réalisés sans sélection 
des graines.

En effet, il faut rappeler qu’une bonne évaluation du Seed Index-SI doit prendre en compte 
toutes les graines entières, même petites, sinon le résultat est faussé. Il devrait aussi en principe 
être réalisé sur 5 échantillons de 100 graines chacun, ce qui a été fait à Montpellier.

C’est ainsi que cette année, tous les seed index donnent des résultats semblables à ceux 
de MPL. La méthode ci-dessus décrite sera appliquée par l’IRAD dont les résultats sont donnés ci- 
après.

Les autres analyses de qualité graine (taux d’humidité, taux d’huile et taux de protéines) 
n’ont pu être déterminées sur les échantillons de cette tournée usines.
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Usines Var. Obs. EGRENEUSES SDCC 20 
SCIES ROULEGR 1 EGR 2 EGR 3 EGR 4 Total CV%

HOME A1239 S I 8,3 8,7 8,3 8,4 2,8 8,6 8,3
LINT 10,8 14,4 10,7 12,0 -

TOUBORO A1239 S I 8,5 8,6 8,6 4,4 8,6 8,5
LINT 8,9 9,7 9,3 -

NGONG A1239 S I 9,1 8,5 8,5 8,7 1,5 8,8 8,4
LINT 9,6 10,3 11,1 10,3 -

GAROUA A1239 S I 8,5 8,5 8,5 8,9 8,6 4,5 8,4 8,0
LINT 11,2 12,5 10,8 14,1 12,2 -

GUIDER A1239 S I 7,7 7,6 7,9 7,8 3,7 6,7 7,3
LINT 11,9 8,4 13,2 11,2 -

MAROUA BLT- 
PF

S I 9,0 9,0 9,0 9,0 9,0 3,6 9,2 8,7
LINT 5,6 5,1 7,8 8,4 6,7 -

Seules les graines de GUIDER ont un seed index en deçà de la limite basse de 8 grammes 
pour 100 graines qui est au minimum nécessaire pour garantir une fibre exempte de petites 
graines après égrenage. Le BLT présente aussi des graines plus grosses (9,0) par rapport au 
A1239 (8,4).

Incontestablement, les tailles de graines sont correctes cette année sauf pour Guider. Il 
serait bien de vérifier ce qu’il en est des autres variétés et en fonction des terroirs. Les taux de 
LINT sont un peu forts= mauvais défibrage ?

Les usines de Maroua et Guider et dans une moindre mesure Garoua présentent, des 
graines claires et immatures en assez grande quantité. La donnée de CV montre qu’on note aussi 
la présence de graines assez et très petites dans certaines usines d’où une certaine variabilité 
dans la taille et qui peut expliquer la casse.

6.4. COMMENTAIRES GENERAUX

Les résultats de rendements fibre établis au cours de la tournée usines sont assez 
semblables à ceux des cumuls du point au 12 décembre communiqué par la SDCC sauf pour 
l’usine de Maroua qui est sensiblement plus faible.

On note une très bonne reproductibilité des rendements actuels SDCC par rapport à ceux 
constatés lors de la TUCAM06 sauf pour le BLT de Maroua qui semble bien bas à la SDCC. Sur 
l'essai sur lequel nous avons opéré,, il a été constaté que des graines peu lourdes claires et 
immatures se trouvaient en grande quantité ce qui a pour effet de « doper » le % fibre (et aussi 
celui de la graine), le coton graine pesant « moins lourd ».

Pour le A1239, on note deux zones : celle de Home/Touboro avec un RF% de 44, puis 
celle de Ngong/Garoua/Guider vers 43% et qui a tendance à augmenter en allant vers le nord.

Est-ce à cause aussi d’un éventuel gradient de « momification » qui s’accroîtrait aussi en 
allant vers le nord ?

Quant au BLT, l’essai 20 scies confirme presque au centième près le résultat obtenu en 
usine gage de la bonne réalisation de ces essais et des échantillonnages opérés et qu’ils peuvent 
(bien menés) être un bon moyen de contrôle régulier de la production.

Un des points les plus saillants, est la baisse très nette des taux de déchets de 7% vers 3- 
3,5% soit environ la moitié des taux observés en 2005 !

On a par contre, toujours des quantités importantes d’amandes au niveau des motings 
supérieurs dues à des casses importantes de graines qui demandent une efficacité accentuée du 
Super jet et du lint cleaner qui sont donc indispensables pour éliminer les seed coat fragments 
créés. Ils pourraient d’ailleurs être plus efficaces si les taux de peignage liés aux vitesses des 
cylindres alimentaires étaient plus réguliers et adaptés aux recommandations du constructeur.
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Cependant, l’examen de ces déchets est un peu faussé et difficile du fait qu’il y a une 
aspiration d’une partie des déchets feeder et motes à l’arrière de la machine et qu’ainsi notre 
notation ou appréciation de ce défaut peut en être un peu amoindrie.

A priori les cotes sont généralement correctes, on peut alors se demander si ces casses ne 
sont pas liées à d’autres facteurs survenant avant l’égrenage ou les feeders:

- graines très sèches et coque fragile qui peut être liée à la recherche de Rdt fibre élevé
- casses dues aux aspirations et changements de direction dans les tuyaux
- peut être éviter que moins de coton soit recyclé plusieurs fois en mettant en adéquation 

les quantités aspirées et les quantités nécessaires au niveau des hopper/feeder. Ceci pourrait 
expliquer que lors de l’égrenage des cotons pris sur le tablier, on a trouvé de coton graine 
emmêlés et torsadés en « papillon » qui participe à ce qu’on appelle la « préparation » enlevée par 
les LC.

- les cotes de position du point d’égrenage sont variables et doivent aussi participer à ces 
casses.

Les brosses récupératrices des feeders sont incontestablement en meilleur état que lors de 
précédentes visites. Il subsiste des points d’interrogation quant à leur réglage et aussi s’il doit être 
adapté en fonction des modèles de feeder. Mais il semble que leur orientation (réglable selon 
certains) pourrait apporter aussi un plus dans la récupération de coton graine et la limitation des 
pertes.

Par contre, on note des défauts assez fréquents sur les vitesses de rotation en particulier 
sur les rouleaux des alimentaires des lint cleaners. On rappelle à nouveau, qu’une majorité des 
égreneuses 170 scies tournent un peu plus vite (880-885) que la vitesse préconisée par le 
constructeur (850, cf. doc Dagris).

L’humidification pourrait aussi être renforcée au niveau du coton graine (environ 8% au 
niveau du tablier) et aussi sans doute au niveau des balles puisque la norme de commercialisation 
tolère 8%+/-0,25. De plus, ce taux décroît très vite puisque après égrenage la fibre est à environ 5- 
5,2% ce qui est correct pour le traitement de la fibre au lint cleaner sans casse de fibre et laisse 
supposer qu’au point d’égrenage, on est environ vers 6% préconisé pour préserver au mieux la 
qualité de la fibre.

A ce sujet, un effort a été fait pour disposer en usine de mesureurs fiables du taux 
d’humidité du CG ou de la F car toutes les usines visitées en possèdent sauf Touboro qui a encore 
un ancien Delmhorst hors service. Nous avons d’ailleurs formé certaines personnes à son 
utilisation en particulier sur les balles où les pointes doivent être enfoncées en force dans une 
partie très serrée de la balle pour être efficace et contrôlé que nos mesures concordaient.

Bien sûr, les analyses complémentaires de technologie de la fibre, dès que connues, 
apporteront aussi leur contribution à l’appréciation de la qualité produite dans les usines visitées.

Maroua, 18 décembre 2006.

CIRAD-DIST 
Unité bibliothèque
Lavalette
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VII. REVUE DETAILLEE PAR USINE

7.1. USINE DE HOME IRMA A 1239 :

C’est la première fois que cette usine participe à une TUCAM car nouvellement mise en 
service. Constituée de 3x170 scies, elle a toutes les innovations techniques des dernières 
années : Pont bascule de précision, condenseur fibre avec humidification de la nappe, etc...Par 
contre, on peut regretter que la sortie graine pour les semences ou les essais soit si peu pratique 
car la récupération en caisse des graines empêche l’utilisation des aspirations de coton graine 
dans ce cas. L’aspiration pour l’essai a donc eu lieu depuis l’aire de stockage et donc avec des 
variations dans l’alimentation.

L’essai s’est bien déroulé sauf qu’au moment des pesées on s’est aperçu que l’on avait 
omis de prélever les échantillons pour le test 20 scies IRAD. Immédiatement, nous avons décidé 
de pratiquer un nouvel essai dans la foulée. Ce premier essai a donné les valeurs suivantes : 
44,14% / 51,75% / 4,11% à 11,9kg/s/h. déchets LC de 0,77% ; c’est très proche du deuxième qui a 
donné les valeurs suivantes :

Caractéristiques Usine HOME IRAD 
20Scies

Ecarts usine-20scies IRAD 
RouleauPont Balance Pont Balance

Fibre brut 44,41 44,16 45,47 -1,06 -1,31 46.50
Fibre net 45,88 45,75 46,16 -0,28 -0,41
Graine 52,38 53,04 -0,66 52,69
Déchets lint cleaner-LC 0,80 - -
Autres pertes contrôlées 1,84 1,08 1,56
Pertes non contrôlées 0,82 0,41 0,41
Pertes totales 3,46 1,49 1,97 0,81
Fibre scie heure 12,7 4,17

Les cotes pour les mote board supérieurs sont comme les autres années dans les autres 
usines, un peu élevées, mais cela peut se comprendre avec les cotons mal ouverts qu’il y a à 
traiter. Bien que neuves, les poitrinières semblent « bombées » pour cette cote?

Comme les années passées, les déchets feeder posent problème car chargés en CG sur la 
ligne 1 et surtout sur la 2 alors que les brosses récupératrices sont en bon état.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont variables pour les brosses 
(1840/1940/1940 pour 1900 attendu) et surtout les alimentaires (100/100/100 au lieu de 127tr/mn).

Le coton graine est au départ assez sec 5,8/4,7 et malgré l’humidification, on constate, 
avant notre demande, qu’on a du mal à bien humidifier le CG avant égrenage et ensuite au niveau 
de la balle.

Pont bascule et balance à balles fonctionnent bien : écart de 37kg pour les 28 balles. Les 
poids de balles sont variables de 200 à 248kg soit un CV% de 4,5. L'écart avec la 20 scies est un 
peu plus fort que les 1% définis comme limite, mais reste correct.

Par contre, les pertes non contrôlées semblent bien maîtrisées (0,82), il n’y a d’ailleurs 
pratiquement pas de perte de graines comme en 2005.

L’équipe qui nous a suivis est moins bien rodée que dans les autres usines, mais on a noté 
intérêt et bonne participation de tous.

A noter que le seed index des graines (8,4g/100graines) est bon avec toutefois un CV 
assez important de 4,4% dénotant la présence de graines de tailles variables.
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7.2. USINE DE TOUBORO IRMA A 1239 :

Cette unité n’avait pas été visitée depuis de nombreuses années

Aspiration au sol Trop plein Nettoyage de fin d’essai

L’aspiration pour l’essai a eu lieu depuis l’aire de stockage et donc avec des variations 
dans l’alimentation. Cette usine utilise encore un « trop plein » qui remet dans le circuit de 
nettoyage une partie du coton graine déjà traité. Les cotes pour les mote board supérieur et 
inférieur ne sont pas correctes et/ou non //, ni la cote brosses (38-32) ou la pénétration scies (60) 
sur la ligne 2._____________ _________________ _______ ___________________

Caractéristiques Usine TOUBORO IRAD 
20Scies

Ecarts usine-20scies IRAD 
RouleauPont Balance Pont Balance

Fibre brut 44,17 44,04 45,20 -1,03 -1,16 45.89
Fibre net 45,41 45,34 45,74 -0,33 -0,40
Graine 53,10 53,61 -0,51 53,57
Déchets lint cleaner-LC 1,48 - -
Autres pertes contrôlées 0,61 0,92 1,17
Pertes non contrôlées 0,77 0,27 0,50
Pertes totales 2,86 1,19 1,67 0,55
Fibre scie heure 12,53 4,70

Les vitesses des scies sont élevées 900tr/mn au lieu de 850 soit +6% ainsi que celle des 
brosses 1630/1625 au lieu de 1550 soit +5%. L’état des déchets feeder ne posent pas de 
problème alors que les brosses récupératrices sont en bon état, mais on casse des graines car on 
note (bien qu’aspirées) la présence d’amandes surtout sur le moting supérieur.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont variables pour les brosses (1965/1945 
pour 1900 attendu) et surtout les alimentaires (140/135 au lieu de 127tr/mn). On a aussi un taux un 
peu élevé (1,48), peut être normal si d’autres déchets leur sont associés.

Le coton graine est au départ assez sec 5,7/4,8 et malgré l’humidification, on constate, 
avant notre demande, qu’on a du mal à bien humidifier le CG avant égrenage et ensuite au niveau 
de la balle. On a aussi du mal à l’augmenter ou de la rendre uniforme entre lignes (problème 
d’humidair ?).

Pont bascule et balance à balles fonctionnent bien : écart de 19kg pour les 33 balles. Le 
CV de variation du poids des balles est faible 1,5. Cette usine utilise le poids net marqué sur les 
balles.

L’écart avec la 20 scies est un peu plus fort que les 1% définis comme limite mais reste 
correct surtout que le taux LC est de 1,48. Par contre, les pertes non contrôlées semblent bien 
maîtrisées (0,77), il n’y a d’ailleurs pratiquement pas de perte de graines comme en 2005. Pas de 
compteurs de temps pour les EGR ou les LC ou l’usine. Le seed index des graines 
(8,6g/100graines) est bon avec toutefois un CV très faible de 1,5% dénotant une taille des graines 
peu variable.
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7.3. USINE DE N’GONG IRMA A1239 :

Déjà visitée plusieurs fois (3) depuis sa mise en service, cette usine est dotée d’une équipe 
dynamique qui maîtrise bien les essais et les suit avec intérêt. A notre arrivée tout est prêt, ouvert 
et nettoyé.

Caractéristiques
Usine N’Gong IRAD 

20Scies
Ecarts usine-20scies IRAD 

RouleauPont Balance Pont Balance
Fibre brut 42,16 42,29 43,88 -0,92 -0,79 44.78
Fibre net 43,87 43,95 -1,15 -0,01 0,07
Graine 53,94 55,09 - 54,78
Déchets lint cleaner-LC 1,12 - 1,41
Autres pertes contrôlées 1,58 1,29 0,55
Pertes non contrôlées 1,08 0,53 1,95
Pertes totales 3,77 1,82 0,44
Fibre scie heure 8,68 4,58

Les cotes pour les mote board inférieurs ne sont pas correctes sur la ligne 3 et la 
pénétration scies est forte (60) ou non II sur chaque ligne. Sur la ligne 2, la tôle pliée du mote 
board supérieur frottait même sur les scies et a du être reculé.

Les vitesses des scies sont élevées 885tr/mn au lieu de 850 soit +4%.

L’état des déchets feeder ne pose pas de problème alors que les brosses récupératrices 
sont en bon état, mais on note toutefois la présence de pailles sur la ligne 3 qu’on n’a pas sur les 
autres.

L’examen des graines montrait des fibres en mèches restant à l’extrémité, le seed board a 
été réglé. Il a aussi du être nettoyé avant l’essai car non fonctionnel à cause des graines coincées 
à l’intérieur.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont à revoir pour les alimentaires 
(155/155/115 au lieu de 127tr/mn). On a aussi un taux un peu élevé (1,12), peut être normal si 
d’autres déchets y sont associés.

Le rock catcheur est mal réglé, mais en cours de modification.

Le coton graine est au départ assez sec 5,1/4,9 et malgré l’humidification, on peine 
fortement à bien humidifier le CG avant égrenage et la fibre ensuite au niveau de la balle.

Pont bascule et balance à balles fonctionnent bien : écart de 24kg pour les 35 balles. 
Variation du poids correct 2,4%.

L’écart avec la 20 scies est très faible pour la fibre, mais est un peu élevé pour la graine ce 
qui explique un taux de déchets un peu plus fort.

A noter que le seed index des graines (8,7g/100graines) est bon avec toutefois un CV 
assez important de 4,5% dénotant la présence de graines de tailles variables.
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7.4. USINE DE GAROUA III IRMA A1239 :

Cette usine a toujours été visitée depuis l’instauration de ces tournées. Bonne implication 
de tous aussi. Afin de pouvoir mener à bien tous les prélèvements et mesures en cours d’essai, 
nous avons décidé, compte tenu de la capacité de l’usine de traiter trois caisses au lieu de 2 et ce 
d’autant plus que les caisses de cette usine sont souvent plus petites.

Caractéristiques
Usine Garoua IRAD 

20Scies
Ecarts usine-20scies IRAD 

RouleauPont Balance Pont Balance
Fibre brut 43,01 43,01 43,03 -0,02 -0,02 44.72
Fibre net 43,92 44,56 43,66 0,26 0,90
Graine 53,50 55,53 -2,03 54,75
Déchets lint cleaner-LC 0,76 - -
Autres pertes contrôlées 1,84 1,01 1,59
Pertes non contrôlées 0,89 0,44 0,45
Pertes totales 3,49 1,45 2,04 0,53
Fibre scie heure 11,32 4,61

Toutes les cotes sont bonnes. Pour les feeders, les brosses ne semblent pas neuves et 
sont chargées de matières. Les seed board ont aussi du être nettoyés avant l’essai car non 
fonctionnels à cause des graines coincées à l’intérieur.

Les vitesses des scies sont élevées 885tr/mn pour deux machines au lieu de 850 soit +4%. 
Les deux autres étant à 875tr/mn.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont à revoir pour les alimentaires 
(142/135/140/135 au lieu de 127tr/mn).

Les machines de cette usine sont équipées de pastilles d’usure sur les barreaux et en 
place depuis plusieurs années, commencent seulement montrer des signes d’usure marqués.

L’état des déchets feeder montrent une perte en CG qui commence à compter.

Comme dans les autres unités, malgré l’humidification en place, on peine fortement à bien 
humidifier et régulièrement entre lignes le CG avant égrenage et la fibre ensuite au niveau de la 
balle.

L’essai s’est bien déroulé jusqu’au moment de peser la caisse de graines qui nous donnait 
alors un rendement très fort d’environ 55%. Déjà parties à l’huilerie au moment de ce constat, on 
n’a pu les repeser.

De plus, un peu plus tard, on notait aussi entre pont bascule et balance à balles un écart de 
229kg pour les 38 balles produites. On arrivait alors à un rendement fibre de 44,16% trop fort avec 
la balance à balles puisque au niveau du rendement au rouleau. En gardant les premiers chiffres 
on arrivait aussi à une perte non contrôlée négative de -350kg alors qu’on pouvait s’attendre à 
environ +200kg (écart de 550).

Nous avons vérifié par rapport aux poids ayant été pesés au moment de l’entrée des 
caisses à l’usine et les écarts sont là aussi variables (7400-7180/6520-6640/6140-6420).

La balance à balles étant bien réglée, c’est le pont bascule qui pose problème. Aux dires de 
certains, il ne donnerait pas le même poids suivant qu’on s’en sert dans un sens ou dans l’autre. 
Ces points, entre autres solutions, nous ont incité à penser que le poids de coton graine était trop 
faible.
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Sur la base de l’erreur sur les balles de 1,027, on a recalculé un poids de CG de départ de 
+532kg soit 20494t et gardé les poids de graines (puisque poids brut et net ont été pesés au 
même instant) et de fibres balance à leur niveau, ce qui nous donne les chiffres ci-dessus qui 
semblent malgré tout assez pertinents.

Ce qu’il faut retenir, c’est que ce pont risque fort de reposer des problèmes et qu’il faudrait 
songer à le vérifier voir le remplacer ; cela nous paraît important car à la fois utile à l’égrenage et à 
l’huilerie de la plus importante unité du Cameroun afin aussi d’éviter les litiges avec les planteurs 
et autres utilisateurs.

A noter que le seed index des graines (8,6g/100graines) est bon avec toutefois un CV 
moyen de 3,7% dénotant la présence de graines de taille assez stable.

7.5. USINE DE GUIDER IRMA A1239 :

Cette usine a toujours été visitée depuis l’instauration de ces tournées. Bonne implication 
de tous aussi. Cette usine est dotée d’une équipe dynamique qui maîtrise bien les essais et les 
suit avec intérêt. A notre arrivée tout est prêt, ouvert et nettoyé.

Caractéristiques Usine Guider IRAD 
20Scies

Ecarts usine-20scies IRAD 
RouleauPont Balance Pont Balance

Fibre brut 42,81 43,28 43,38 -0,57 -0,10 44.87
Fibre net 44,07 44,34 44,10 -0,03 0,24
Graine 54,33 54,99 -0,66 54,76
Déchets lint cleaner-LC 0,72 - -
Autres pertes contrôlées 1,53 1,36 0,89
Pertes non contrôlées 0,095 0,28 0,18
Pertes totales 2,38 1,64 0,74 0,38
Fibre scie heure 9,36 4,09

Les cotes pour les mote board supérieurs sont comme les autres années un peu trop 
ouverts, mais cela peut se comprendre avec les cotons mal ouverts qu’il y a à traiter. Ce sont 
surtout les motings inférieurs qui sont trop écartés (7 à 22 au lieu de 6,4). La distance des brosses 
sur la ligne 3 a été revu avant essai car trop près ( 38-30 au lieu de 45). Durant l’essai, on a vu que 
les pertes « mote » de la machine 1 sont énormes alors que les autres sont normales ? Peut être 
aspirées à cause d’un réglage de dépression à adapter.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont variables pour les brosses 
(1910/1915/1955 pour 1900 attendu) et surtout les alimentaires (120/115/140 au lieu de 127tr/mn), 
aucune ligne ne travaille donc de la même façon. Le LC N°3 présente une nappe de fibre flottante 
qui parfois passe directement dans les déchets (à remédier).

Alors que les brosses récupératrices sont chargées et paraissent en mauvais état, on ne 
note pas de perte excessive de CG. Malgré l’humidification en place, on constate, qu’on a du mal à 
bien humidifier le CG avant égrenage et ensuite au niveau de la balle (4,5-5%).

Pont bascule et balance à balles fonctionnent bien : écart de 70kg (à surveiller !) pour les 
27 balles. Les poids de balles sont peu variables avec un CV% de 2,0. Cette usine utilise le poids 
net marqué sur les balles.

Pas d’écart avec la 20 scies. Par contre, les pertes non contrôlées semblent bien 
maîtrisées (0,10), il n’y a d’ailleurs pratiquement pas de perte de graines comme en 2005.Taille 
des graines parfois très petites : dues à la présence de capsules momifiées ? Ce que montre très 
bien le seed index des graines (7,8g/100graines) qui est en dessous de la limite correcte, un CV 
de 3,6% indiquant une certaine variabilité de la taille des graines. Après délintage, on a observé 
des graines claires donc immatures ou vides en grande quantité.
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7.6. USINE DE MARQUA II IRMA BLT-PF :

Cette usine a toujours été visitée depuis l’instauration de ces tournées. Bonne implication 
de tous aussi. Cette usine est dotée d’une équipe dynamique qui maîtrise bien les essais et les 
suit avec intérêt. A notre arrivée tout est prêt, ouvert et nettoyé.

Caractéristiques Usine Maroua IRAD 
20Scies

Ecarts usine-20scies IRAD 
RouleauPont Balance Pont Balance

Fibre brut 42,58 42,65 42,07/43,09 0,00 0,07 43.70
Fibre net 43,58 43,62 42,41/43,55 0,60 0,64
Graine 55,14 57,12/55,84 -1,34 56,00
Déchets lint cleaner-LC 0,57 - -
Autres pertes contrôlées 1,14 0,74/0,72 0,98
Pertes non contrôlées 0,50 0,08/0,36 0,28
Pertes totales 2,21 0,82/1,08 1,26 0,30
Fibre scie heure 10,92 5,52/5,42

Les cotes pour les mote board supérieur et inférieur sont presque toutes à revoir et/ou non 
//, la cote brosses (70-60) de la ligne 2 a même été reprise avant démarrage. Certaines 
pénétrations sont fortes et on note que le point d’égrenage est variable suivant les lignes et parfois 
sur la même machine.

On note aussi que les vitesses des lint cleaner sont variables surtout pour les alimentaires 
(165/130/132/125 au lieu de 127tr/mn). On a aussi un taux peu élevé (0,57) pour des lint cleaners.

L’état des déchets feeder ne posent pas de problème alors que les brosses récupératrices 
sont en bon état, mais on casse des graines car on note (bien qu’aspirées) la présence d’amandes 
surtout sur le moting supérieur. Le super jet N°1 ne semble pas fonctionner.

Le coton graine est au départ assez sec 4,1 et malgré l’humidification, on constate, avant 
notre demande, qu’on a du mal à bien humidifier le CG avant égrenage et ensuite au niveau de la 
balle. On a aussi du mal à l’augmenter ou de la rendre uniforme entre lignes (problème 
d’humidair ?) de coudes et distances entre machines pour la vapeur.

Pont bascule et balance à balles fonctionnent bien : écart de 13kg pour les 36 balles. Le 
CV de variation du poids des balles est fort 4,7 en relation avec la presse et le taux d’humidité ? 
Cette usine utilise le poids net marqué sur les balles.

On note que les rendements obtenus semblent élevés pour du BLT (42,58 /55,14). Le 
rendement est confirmé par la 20 scies (42,58 /56,48). L’effet année général meilleur se confirme 
aussi sur cette variété BLT-PF (on avait seulement 38,4 en 2005 au rouleau). On note aussi que 
notre 20 scies a égrené environ avec 1 kg/s/h plus vite que les autres essais soit près de 20% .. !

Le taux de graine est très en deçà de celui attendu ; cependant, après les opérations de 
délintage, nous avons aussi constaté la présence de nombreuses graines claires et vides, ce qui 
implique que le poids de CG est donc faible au regard de la fibre et que les rendements sont ainsi 
plus forts. A noter que le seed index des graines (9,0g/100graines) est bon avec un CV assez bas 
lui aussi de 2,8% montrant pourtant une certaine régularité.
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VIlI. RECAPITULATIF DES EGRENAGES AU ROULEAU

Comme proposé au début de ce rapport, nous avons, comme lors de tournées égrenage 
précédentes réalisé des prélèvements de coton graine dans chaque usine visitée au niveau des 
tabliers de chaque égreneuse.

Prélèvement du coton graine sur le tablier à NGONG.

Les chiffres ci-après sont donc issus de moyennes de plusieurs égrenages (1 par ligne) sur 
des cotons graines échantillonnés tout au long de l’essai. Ils nous permettent sur un coton nettoyé 
en usine (c’est ce qui explique les faibles pertes) d’avoir une idée du potentiel de rendement à 
l’égrenage et de qualité fibre maximaux (par rapport à un égrenage à la scie) :

Home Touboro N’gong Garoua III Guider Total Maroua II
Variétés A 1239 BLTPF
% Fibre 46,50 45,89 44,78 44,72 44,87 45,35 43,70
% Graine 52,69 53,57 54,78 54,75 54,76 54,11 56,00
% Pertes 0,81 0,55 0,44 0,53 0,38 0,54 0,30

On notera que le rendement fibre de la variété IRMA A1239 est sensiblement meilleur à 
Home et Touboro, mais permet de confirmer un chiffre moyen d’environ 45,3% de rendement fibre 
sur coton propre alors qu’on avait 47% en 2003 soit une perte de potentiel de 1,7% cette année 
contre près de 3% en 2005. C’est mieux !

Il y a tout de même une nette différence de qualité de RF% entre les cotons du sud par 
rapport à ceux du centre et nord de la zone. A Maroua pour la variété IRMA BLT-PF, le rendement 
fibre est correct.

Au final entre 2003 (44,6), 2005 (41,5) et 2006 (45,4), la perte en potentiel au rouleau qui 
était de 3% en 2005 est donc revenue à 1,7% en 2006.

Egreneuse à rouleau PORTER Morisson.
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IX. CONSTATS DES COTES, VITESSES et PROPRETE

En complément de la revue détaillée par usine proposée lors de la réunion de synthèse et 
sise aux paragraphes 7.x, nous proposons ici quelques remarques supplémentaires et les tableaux 
complets des cotes et vitesses constatées en usine lors des essais.

9.1. RESULTATS de l’USINE de HOME

On a du recommencer l’essai car personne n’a pensé aux sacs de prélèvement de CG pour 
IRAD. 2-3 arrêts très courts. Bonnes cotes. Vitesses LC <100 au lieu de 127. Bonne humidité fibre 
sur la presse. Présence de graines petites et noires. Très gros travail sur le super jet et les LC car 
il y a beaucoup de petites graines. Difficile d’alimenter la 3ème EGR avec le coton graine aspiré au 
sol.

La disposition de la sortie graine pour évacuation dans une benne est mauvaise, ce qui 
pose des problèmes, comment feront-ils avec des variétés nouvelles pour préserver la pureté ?

EGR-FEED 1 EGR-FEED 2 : 1 peu de CG perdu

EGR-FEED 3
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Valeurs théoriques relevées dans la doc formation Dagris-ex CFDT jointes.

Renseignements généraux sur l'usine de HOME
Début de la campagne : 04/12/06 Nom Chef usine : ISMAILA BINDOH
Tonnage égrené
A la date d’essai : 7 dec 06 7000 T Nom Responsable essai : RAMSIS Djonpabe

Rendement moyen usine (1) 44% Nom Chef de quart :
Nombre d’essais déjà réalisés 0 Nom Chef mécanicien : ADAMA Bouba

Renseignements généraux sur Fessai à réaliser

Origine du coton graine
Secteur : Sorombeo Touboro Marché : mbinougui-ngaitouklou Nombre de

Caisses : 2Variété: IRMA A1239 Génération : Semences R2

Température de l’air (°c) 
Humidité relat. De l’air (%)

Début 1er essai : 15h25 
2eme : 18hl0 

29,4 / 27,7 
22,5 / 28,0

Milieu essai

29,7 / 26,4
23,1 /30,0

Fin essai : 16h40 
19h25 

29,2 / 25,3 
23,8 / 32,7

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Egreneuse 3 Remarques (1)
Mote board sup./scies (mm) G: 7 D:9 G: 10 D: 10 G 11 D: 10 fléchis
Mote board inf/scies (mm) G: 6 D:6 G:7 D:6 G:7 D: 7
Mote board inf./brosses (mm) G: 45 D : 46 G: 45 D : 45 G: 45 D : 43
Pénétration scies/barreaux G: 55 D:57 G: 56 D : 55 G: 53 D : 53 55
Pt égrenage/sommet barreaux G: 98 D: 95 G: 92 D : 94 G: 92 D : 92
Vitesses des arbres (trs/min) 
* au niv. égreneuse : scies 

brosses
* au niv. lint cleaner : scies 
(modèle LC 108) alimentaire 

brosses

880 
1550 
1020
100 

1840

875
1560
1020
100
1940

880
1550
1020
100
1940

2)Valeurs théo.
825
1500
1025

127
1900

Et
at

Du Feeder Brosse à confirmer
Des scies Ok Ok Ok qlq dents Voir notes

Des barreaux Ok Ok Voir notes
Du seed-board Ok Voir notes
du lint cleaner Ok OK Ok

Du rouleau Non observable

H
um

id
ité

GG

Au module 4,2/5,074,8/6,5/5,6 = Très sec

Ta
bl

ie
r Début essai

Milieu essai
Fin essai

6,5-7

6,0

6,5-7

6,5

6,5-7

6,0

% H limite 
faible et 
variable

Fi
br

e

A
v.

 L
C Début essai

Milieu essai
Fin essai

5,6

5,2

5,6

5,0

5,6
Fibre trop sèche

fibre lint flue/balles 5,2/,4,6/4,9/4,5/7,8 = Trop sec

G
ra

in
es Régularité de chute 

Présence de coton graine 
Présence de casses 

Présence de coups scies

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

D
éc

he
ts

M
ot

es

Présence coton graine
Présence de fibre 

Présence de coques 
Présence d’amandes

+/- 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Non 
Non 
Non 
Non

Il existe des 
différences entre 

EGR pour la 
quantité 

d’amandes
Feeder Perte de CG sur N° 1 et surtout 2, 3 Ok Pas bon
Lint cleaner Assez sales

Poids disponibles Nombre de poids : 0 1 de 200kg ? Poids unitaire : Non

Balance à balles Zéro conforme : Oui Pesée des poids : Ok avec les notres
Balle mini : 200 MAX : 248 MOY:231 CV%:4,5
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9.2. RESULTATS de l’USINE de TOUBORO

EGRI : mote board sup mal réglé et lèvre inf. mal réglée. Motes uniquement constituées 
d’amandes et débris d’amandes ; Où sont les motes ?

EGR2 : mote board sup mal réglé et lèvre inf. ok. Pénétration scies =60 ? Distance pt EGR 
ok. Vis du moting tourne à l’envers, elle a été arrêtée pour la durée de l’essai.

Balles trop sèches. Cette usine semblait utiliser encore le poids net sur les balles alors qu’il 
faut ôter environ 3kg de tare par balle (ceci nous a perturbés dans les calculs de fin et SDCC sur 
les RF%?). Humidification irrégulière entre les deux lignes d’EGR=humidair bouché ?

Pas de compteurs de temps pour les EGR et les LC.

EGR - FEED 1 : amandes sans motes EGR-FEED 2
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Renseignements généraux sur l’usine de TOUBORO
Début de la campagne 
Tonnage égrené à la date 
d’essai : 1 déc 06 
Rendement brut moyen usine

Nombre d’essais déjà réalisés

08/12/06 Nom Chef usine : Fomene Jean

434 T Nom Responsable essai :

43,74 % Nom Chef de quart : Gabno Gabriel
0     • Ahmadou0 Nom Chef mécanicien : Ousmane

Renseignements généraux sur l’essai à réaliser

Origine du coton graine
Secteur : Touboro Marché : Mzaki / Laoukari
Variété : IRMA A 1239 Génération : ? 1er choix

Nombre de caisses : 2

Température de l’air (°c) 
Humidité relative de l’air(%)

Début essai : 10h53
27,3
32,4

Milieu essai 
30,0 
27,3

Fin essai : 12h39
30,5
25,5

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Remarques
Mote board sup./scies (mm) G: 10 D: 13 G: 5 D : 11 trop éloigné
Mote board inf./scies (mm) G : 7 D : 7 G: 12 D: 16 Revoir Régi. EGR 1
Mote board inf./brosses (mm) G: 45 D: 43 G : 38 D : 32 Faible EGR 2
Pénétration scies/barreaux G: 56 D: 55 G: 60 D : 60 Fort EGR 2
Point égrenage/sommet barreaux G: 97 D: 95 G: 97 D : 99 RAS
Vitesses des arbres trs/min) 
* au niv. égreneuse : scies

brosses 
* au niv.lint cleaner : scies 

alimentaire 
brosses

900 
1630 
1035 
140 

1965

900 
1625 
1040
135 

1945

Valeurs attendues
825
1500
1025
127

1900

Et
at

Du feeder correct correct
Des scies OK, TB OK, TB

Des barreaux Ok
Du seed-board OK OK (à nettoyer)
Du lint cleaner OK OK

Du rouleau Non vérifiable

H
um

id
ité

CG

Au module 5,4/5,5/5/6/5/76,8/ 
5,5/5,6= 5,7

4,5/5/5/6/6/6/4,8/5,7/6=
4,8 Un peu sec !

Ta
bl

ie
r Début essai

Milieu essai
Fin essai

5,4/6,9/7,5
6,1/6,1

6,5/6,5
6,2/6,2

Humification maîtrisée. 
Faible et Variable?

Fi
br

e
A

va
nt

 
LC

Début essai
Milieu essai

Fin essai
5,2/5,2 5,1/5,1 Un peu faible

Fibre lint flue/balles 4,8 / 5 / 6,2 = Fibre trop sèche

G
ra

in
es

Régularité de chute 
Présence de coton graine 

Présence de casses 
Présence de coups descies

Oui 
Non 
+ /- 
+ /-

Oui 
Non 
Non 
Non

Quelques irrégularités

D
éc

he
ts

M
ot

es

Présence coton graine
Présence de fibre

Présence de coques
Présence d’amandes

Non 
Non 
Non 
Non

Non 
Non 
Non 
+ /-

Feeder Aspirés
Lint cleaner(2)

Poids disponibles Nombre de poids : ? Poids unitaire : 20kg

Balance à balles
Zéro conforme : Non* avec tare personnelle Pesée des poids : Ok

Balle mini : 222 MAXI : 237 MOY : 228,4 CV% : 1,5
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9.3. RESULTATS de l’USINE de NGONG

A l’arrivée à l’usine tout était prêt et propre, poitrinières enlevées, etc.=très bien.

La tôle constituant le mote board sur EGR2 est tordue et touche les scies=reculée pour 
éviter feu. Humidité sur tablier entre 6,5 et 7 légèrement faible, trop faible aussi dans le lint flue 
(4,5) et sur les balles (5,5). Réglage des seed board pour enlever les « virgules » de fibre qui 
restent sur les graines. Rock catcheur mal réglé serait en cours de modification.

Déchets feeder impec sur EGR1 et 2, un peu trop blancs sur la 1? Sur la 3 des pailles et 
bark alors qu’il n’y en a et avec un peu de CG !

Déchets SJ, Trashmaster ok. Les LC travaillent bien et fort ; parfois coton fumaginé parfois 
très fortement noir.

Bonne équipe de personnel intéressé plus qu’ailleurs.

EGR - FEED 1 : plus blancs ! EGR-FEED 2

EGR-FEED 3
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(1) Donnée SODECOTON calculée sur la quantité de coton graine égrenée jusqu’au 1/12/06.
(2) Valeurs théoriques relevées dans la doc formation Dagris-ex CFDT.

Renseignements généraux sur Fusine de N’GONG
Début de la campagne : 09/12/06 Nom Chef usine : YAYA Ibrahima
Tonnage égrené
A la date d’essai : 1 déc 06 696,8 T Nom Responsable essai : Aboubakar Ahidjo

Rendement moyen usine (1) 42,42 % Nom Chef de quart :
Nombre d’essais déjà réalisés 1 Nom Chef mécanicien : Nbogning David

Renseignements généraux sur Fessai à réaliser

Origine du coton graine
Secteur : Lakdo/N’gong Marché : lagdol et Boundjouni Nombre de

Caisses : 2Variété: IRMA A1239
Génération : Sem R2/R1 1er 

choix

Température de l’air (°c)
Humidité relat. De l’air (%)

Début essai : 16h32
35,0
13,0

Milieu essai 
32,1 
16,9

Fin essai : 18hl7
29,6
20,8

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Egreneuse 3 Remarques
Mote board sup./scies (mm) G: 8 D: 5 G: 6 D: 6 G 10 D: 7 Un peu fort
Mote board inf./scies (mm) G: 10 D : 11 G: 11 D : 10 G: 13 D: 12 <
Mote board inf./brosses (mm) G: 45 D : 45 G: 45 D : 48 G: 48 D : 48 >
Pénétration scies/barreaux G: 59 D : 60 G: 55 D : 60 G : 60 D: 56
Pt égrenage/sommet barreaux G : 95 D : 97 G: 95 D : 98 G : 93 D : 94 <

Vitesses des arbres (trs/min) 
* au niv. égreneuse : scies 

brosses
* au niv. lint cleaner : scies 
(modèle LC 108) alimentaire 

brosses

885
1595
1015
155
1915

880
1565
1020
155
1910

885
1585
1030
115
1920

2)Valeurs théo.
825
1500
1025
127

1900

Et
at

Du Feeder (photos) OK OK OK TB
Des scies Ok Ok Ok Voir notes

Des barreaux OK OK Voir notes
Du seed-board OK Voir notes
du lint cleaner OK OK Ok

Du rouleau Non observable

H
um

id
ité

CG

Au module 5,3 4,9 5,11 Plutôt sec

Ta
bl

ie
r Début essai

Milieu essai
Fin essai

6,5
6,0
6,0

7,0
6,5
6,5

7,0
6,2
7,0

% H limite et 
variable

Fi
br

e

A
v.

 L
C Début essai

Milieu essai
Fin essai

5,2
5,0
5,1

5,2
5,0
5,2

5,2
5,2
5,2

Correct 
faible

fibre lint flue/balles 4,2/4,5/4,1/4/5/5,8/5/6,5 S’améliore

G
ra

in
es Régularité de chute 

Présence de coton graine 
Présence de casses 

Présence de coups scies

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 

±

Oui 
Non 
Non 
Non

D
éc

he
ts

M
ot

es

Présence coton graine
Présence de fibre

Présence de coques 
Présence d’amandes

+ /- 
Non 
Non 
Non

Non 
Non 
Non 
Non

+ /- 
Non 
Non 
Non

Feeder OK 1 peu plus blc/ OK / 1 PEU CG + pailles Ok
Lint cleaner Relativement blancs donc trop fibreux ?

Poids disponibles Nombre de poids : 1 Poids unitaire : Non

Balance à balles
Zéro conforme : ?

Pesée des poids : Tare personnelle 
av=249/248,8 et Ap=247,7/247 OK.

Balle mini : 212 MAXI : 235 MOY : 222,3 CV%:2,35
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9.4. RESULTATS de l’USINE de GAROUA III

Le pont bascule ne donne pas le même poids suivant qu’on entre dans un sens ou dans 
l’autre? A la pesée de la caisse graine, on obtient un RG de 54%=faux Les graines étant déjà 
évacuées vers l’huilerie, nous avons estimé les pertes invisibles à 0,88 et recalculé le taux graine à 
52,3% on a vérifié les poids de départ des 3 caisses vides entrée usine, mais il n’y a que 1801kg 
de différence avec nos chiffres.

Les chiffres pesée pont bascule pris ensemble donnent des valeurs correctes. Ceux 
associant balance à balles et pont sont aléatoires.

Feeder : Il semble y avoir une différence sur le positionnement des brosses sur la ligne 1 ; 
elles sont plus longues en apparence que sur les autres (cf photos). Effet du au pivotement ? La 
machine 1 a été ajoutée après les 3 autres et n’est peut être pas tout à fait identique pour cet 
aspect.

Les pastilles en place depuis plusieurs années commencent à s’user sérieusement. Sur 
EGR2, il en manque 2 et on a un écart de pénétration scies qui semble du à un réglage voulu de 
compensation à cause de l’arbre tordu (faux rond) d’après les techniciens qui nous suivent pas à 
pas ! L’EGR3 semble donner des déchets feeder plus normaux, mais toutes perdent pas mal de 
coton graine. 2 Trashmaster ok.

EGR - FEED 1 EGR-FEED 2

EGR-FEED 3 EGR-FEED 4

Trashmaster ok Mote board complètement bloqué
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(1) Donnée SODECOTON d’après documentation fournie au 1/12/06.
(2) Vitesses en charge ( en 2002, elles étaient données à vide...).

Renseignements généraux sur l’usine de GAROUA III
Début de la campagne 
Tonnage égrené 
à la date d’essai (1) : 1 déc 06 
Rendement moyen usine (1) 
Nombre d’essais déjà réalisés

11/12 /06 Nom Chef usine : BOUBA Pierre

2145 T Nom Resp. essai : DAIROU Lamine

42,78 % Nom Chef de quart :
1 Nom Chef mécanicien : MBEDA TAMI

Renseignements généraux sur l’essai à réaliser

Origine du coton graine Secteur : BIBEMI Marché : Ladégoré/Bounzel/ 
Adoumi I Nombre de 

- Caisses : 3
Variété : IRMA A1239 Génération : Sem. R2 er Chx

Température de l’air (°c)
Humidité relative air (%)

Début essai : 18h34
29,5
28,9

Milieu essai 
28,1 
31,7

Fin essai : 19h40
27,0
33,0

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Egreneuse 3 Egreneuse 4
Mote board sup./scies mm) G: 9 D: 9 G: 8 D: 10 G: 7 D: 9 G:9 D: 8
Mote board inf./scies (mm) G : 7 D : 13 G : 11 D: 10 G: 7 D: 8 G : 10 D : 10
Mote board inf/brosse (mm) G: 44 D : 46 G: 45 D: 48 G : 48 D : 45 G : 46 D : 45
Pénétration scies/barreaux G : 51 D : 55 G : 55 D : 58 G : 52 D : 56 G : 56 D : 57
Point égrenage /Sommet barreaux G : 95 D : 98 G: 98 D: 102 G : 97 D : 97 G : 99 D : 96

Vitesses des arbres (trs/min)
* Egreneuse (2) : scies 

brosses
* Lint Cleaner (2) : scies 

alimentaire

885
1595
1020
142
1938

885 
1593 
1020
135

1940

878
1460
1020
140
1935

875 
1570 
1025
135 

1930

Et
at

Du Feeder : Etat / brosses Neuves charge< chargées chargées Brosse usée,
Des scies Ok OK OK OK
Des barreaux (*pastilles) Ok Ok Ok OK
Du seed-board OK  mais ont du être nettoyés car encrassés
Du lint cleaner Ok Ok Ok Ok
Du rouleau Non observable, non palpable

H
um

id
ité

CG

Sur les modules Tapis non accessible

Ta
bl

ie
r Début essai

Milieu essai
Fin essai

5,0
7,0
6,0

6,2
7,0
6,5

7,0
7,0
6,8

6,5
8,0
7,1

Fi
br

e

A
v.

LC

Début essai
Milieu essai 

Fin essai

6,2
6,0

6,2
6,1

6,2
6,0

6,5
6,2

Fibre lint flue/balles 6/6/6/6/5/5/5/5=5,5

G
ra

in
es Régularité de chute

Présence de C.G
Présence G cassées

Présence coups scies

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

D
éc

he
ts M

ot
es

Présence C.G
Présence Fibre

Présence Coques 
Présence Amandes

+ /- 
Non 
Non 
Non

+ /- 
Non 
Non 
Non

+ /- 
Non 
Non 
Non

+ /- 
Non 
Non 
Non

Feeder Prés. 1 peu de CG dans tous les cas
Lint cleaner Semblent OK
Trashmaster Déchets corrects

Poids disponibles Nombre de poids : 7 Poids unitaire : 20 kg (1 faible)

Balance à balles
Zéro Conforme : Oui Pesée des poids : ok 139,8 kg Test personnel Ok

Balle mini: 218 MAXI : 246 MOY: 231,3 CV% : 2,55
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9.5. RESULTATS de l’USINE de GUIDER

Usine prête avec les poitrinières enlevées, mais caisses à déchets non vidées. Position 
mote board mauvais réglés avec le personnel avant l’essai. La balance à balles à zéro indique 
qu’on fonctionne aussi en poids nets dans cette usine. Les 3 feeders assez normaux perdent un 
peu de fibre.

Un des motings est à revoir (1 avec bcp de fibre) : graines, amandes et beaucoup de fibres 
coincées.

Le LC N°3 a un problème à gauche, nappe flottante à régler. Trashmaster ok.

Graines très petites (à cause des cotons momifiés ?); aspiration complète des motes dont 
aucune n’est visible en bout d’arbre (2 et 3)?

EGR - FEED 1 : très blanc perte fibre EGR-FEED 2

EGR-FEED 3
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(1) Données SODECOTON d’après documentation au 1/12/06 qui nous a été fournie. (2) Vitesses en charge.

Renseignements généraux sur l’usine de GUIDER
Début de la campagne 12/12/06 Nom Chef usine : BASSORO Y
Tonnage égrené
A la date d’essai : 1 déc 06 2488 T Nom Responsable essai : TAIKI Gentil

Rendement moyen usine (1) 43,17% Nom Chef de quart :
Nombre d’essais réalisés 2 Nom Chef mécanicien : WADJOU Daniel

Renseignements généraux sur l’essai à réaliser

Origine du coton graine
Secteur : BIDZAR Marché : kongkong/Baudoa

Variété : IRMA A1239 Génération : R2+R2 Nbre de caisses : 2

Température de l’air (°c) 
Humidité relat. de l’air(%)

Début essai : 13h04
31,2
15,2

Milieu essai Fin essai : 14hl 7
34,1
12,7

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Egreneuse 3 Remarques
Mote board sup./scies (mm) G: 9 D: 9 D: 8 D: 8 G : 10 D: 10 5-6
Mote board inf./scies (mm) G: 15 D: 13 G: 13 D: 11 G: 7 D: 22 11-13
Mote board inf./brosses(mm) G: 44 D : 42 G : 42 D: 42 G: 38 D : 30 45
Pénétration scies/barreaux G: 57 D: 56 G: 56 D: 59 G: 56 D: 56 55
Point égrenage/sommet barreaux G: 96 D : 97 G : 96 D : 97 G : 97 D : 97 95
Vitesses arbres (trs/min)
* Egreneuse 170 (2) : scies

brosses
* Lint Cleaner (2) : scies

alimentaire 
brosses

880 
1585
1020 
120

1910

885
1590
1015
115
1915

880 
1575 
1020
140
1955

Val. Attendues : 
850
1550
1025
127 

1900

Et
at

Du Feeder Br piq Charg +/- bon Mauvais état
Des scies Ok Ok OK Neuves, 1 semaine

Des barreaux OK OK OK
Du seed-board Lisses, penser à les nettoyer, si remplis de graines pour le réglage dureté

Du lint cleaner OK, OK OK, Propres au début

Du rouleau Non observé car caché

H
um

id
ité

CG

Au module Non accessible

ta
bl

ie
r Début essai

Milieu essai
Fin essai

5,0

4,9

6,0

6,1

4,5

4,4
Faible

Fi
br

e
A

v.
LC

Début essai
Milieu essai

Fin essai

4,3

4,2

4,5

4,4

4,2

4,2
Faible

Lint flue/balles 4,5 Trop sec

G
ra

in
es Régularité de chute

Présence de C G 
Présence de casses

Coups de scies

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

RAS

D
éc

he
ts

M
ot

es

Présence C G
Présence fibre 

Présence coques 
Prés, d’amandes

Oui 
Oui 
Oui 
Oui

Non 
Non 
Non
Oui

Non 
Non 
Non
Oui

A revoir

Feeder Semblent fonctionner correctement
Lint cleaner Ok, pb de nappe sur N°3 ; très blancs ?
Trashmaster Ok les deux

Poids disponibles Nbre de poids : 11 Poids unitaire : 20 kg

Balance à balles
Zéro conforme : Oui Pesée des poids : 220 kg
Balle mini : 205 MAXI : 225 MOY: 218,7 CV% : 2,0
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9.6. RESULTATS de l’USINE de MARQUA II

Le pt d’égrenage semble variable d’une EGR à l’autre voire même sur une même 
poitrinière ???

Sur le feeder 1, nouveau modèle, on retrouve l’écart entre bout des poils de brosse feeder 
et 1er barreau qu’on n’a pas sur les anciens modèles.

EGR1 : condenseur LC tôle perforée alors que les LC 2, 3, 4 sont en grillage.

Le SJ 1 ne semble pas fonctionner=rien ne sort ?

Motes toutes aspirées derrière feeder, mais pas de CG visible perdu. L’aspiration n’est pas 
normale cf Guider).

Légère perte au rock catcheur, beaucoup de réglages mauvais ou inadaptés. Vitesses LC 
out sur 2 lignes.

EGR - FEED 1 EGR-FEED 2

EGR-FEED 3 EGR-FEED 4
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Donnée SODECOTON calculée sur la quantité de coton graine égrenée jusqu’au 1/12/06.

Renseig nements généraux sur l’usine de MAROUA II
Début de la campagne
Tonnage égrené
A la date d’essai : 1 dec 06 
Rendement moyen usine (1) 
Nombre d’essais déjà réalisés

13 / 12/06 Nom Chef usine : NDOUMBE

2712 T Nom Responsable essai : YNOUSSA

40,85 % Nom Chef de quart : ?
1 Nom Chef mécanicien : BAIDI

Renseignements généraux sur l’essai à réaliser

Origine du coton graine
Secteur : Mokolo Marché : Grédé / 

Moundoka Nombre de caisses :
2Variété : IRMA BLT-PF 1er Choix Génération : R2+R2

Température de l’air (°c) 
Humidité relative de l’air (%)

Début essai : 10h45
24,7
17,1

Milieu essai 
27,9 
15,0

Fin essai : 12hl 5
30,3
13,2

Observations par égreneuse Egreneuse 1 Egreneuse 2 Egreneuse 3 Egreneuse 4 Remarques
Mote board sup./scies (mm) G : 10 D : 10 G : 6 D: 8 G : 10 D : 10 G: 6 D: 8 Lèvre mal 

miseMote board inf./scies (mm) G: 10 D : 15 G: 7 D: 12 G : 13 D: 11 G: 15 D: 12
Mote board inf./brosses (mm) G: 46 D : 45 G : 70 D : 60 G: 45 D : 49 G: 46 D : 52
Pénétration scies/barreaux G: 53 D:53 G: 59 D : 59 G: 56 D : 52 G: 57 D : 60
Pt égrenage/sommet barreaux G: 94 D : 92 G: 97 D : 94 G: 99 D : 93 G: 98 D : 97
Vitesses des arbres (trs/min) 
* au niv. égreneuse : scies 

brosses
* au niv. Lint cleaner: scies 

alimentaire 
brosses

880 
1580 
1025
165 
1925

880 
1595
1020 
130

1925

880 
1590
1025 
132

1920

800 
1593
1025 
125

1940

Val. Théor.
825
1500
1025
127

1900

Et
at

Du Feeder ok ok +/- usé +/-
Des scies Ok Ok Ok Ok neuves

Des barreaux pastilles Usées au pt EGR 1 peu Usées pt EGR Ok, chg bar anciens

du seed-board Ok nettoyé Ok nettoyé Ok nettoyé Ok nettoyé Pleins 
graines

Du lint cleaner TB OK Mauvais état Bcp dents pliées Ok
Du rouleau Non contrôlable

H
um

id
ité

CG
Au module 4/ 4 / 4,8 / 4,1/4/4/4/4/4,5/4,1 = 4,15 Très Sec

Tablier
début essai

milieu essai 
fin essai

5,8
5,5
5,5

5,8
6,0
6,0

6,0
5,0
5,5

6,0
5,5
5,5

faible limite

Fi
br

e

A
v.

 L
C début essai 

milieu essai 
fin essai

4,5 5,0 5,0 4,5 Trop sec

fibre lint flue/balles 6,0-6,5 Faible

G
ra

in
es P

Régularité de chute 
Présence de coton graine 

Présence de casses 
Présence de coups scies

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui 
Non 
Non 
Non

Oui
Non 
Non
Non

D
éc

he
ts M

ot
es

Présence coton graine
Présence de fibre

Présence de coques 
Présence d’amandes

?
Non 

± 
±

Oui 
Non 

+ 
±

Oui 
Non 

± 
±

Oui 
Non 

± 
±

Feeder Présence CG plus ou moins fort CG
Lint cleaner Paraissent assez blancs, trop ? Voir notes
Trashmaster Légère perte CG

Poids disponibles Nombre de poids : 14 Poids unitaire : 20 kg

Balance à balles Zéro conforme : Oui et ok Pesée des poids : 240kg
Balle mini : 202 MAXI : 240 MOY: 219 CV% : 4,72
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X. TECHNOLOGIE DE LA FIBRE EGRENEE.

L’ensemble des analyses technologiques de la fibre a été réalisé au LTC du CIRAD de 
Montpellier. Pour ces analyses, nous avons utilisé la chaîne HVI SPECTRUM I, (calibrée avec les 
mêmes standards) plutôt que la traditionnelle chaîne HVI 900 habituellement utilisée et dont les 
résultats sont très similaires.

Cette unité procède à la mesure simultanée de tous les paramètres et fourni aussi en plus 
des autres caractéristiques déjà connues le « Short Fiber Index »-SFI, parfois appelé aussi « Taux 
de fibres courtes » qui apprécie le taux des fibres les plus courtes inférieure au demi pouce soit 
12,7mm. Cette valeur est réputée être très proche de celle évaluée sur AFIS (W) en poids ou 
encore avec d’autres méthodes parfois plus anciennes.

On obtient aussi une valeur de « Maturity Ratio »-MR qui exprime le degré de maturité, 
cependant celui-ci provient d’une formule élaborée par Uster Zellweger à partir des autres 
caractéristiques mesurées et aussi par rapport aux résultats obtenus en matière de maturité sur 
l’AFIS et s’en trouve donc très proche et bien corrélé. A partir du MR et de l’indice micronaire-IM, il 
est possible d’évaluer une finesse par calcul, mais elle ne correspond pas à celle obtenue sur un 
maturimètre et nous ne l’utilisons jamais pour les évaluations commerciales, ni pour la sélection de 
l’IRAD.

Enfin, la Spectrum I fourni aussi des indications sur les débris et déchets divers en matière 
de taille (area) et de nombre (count) ou encore de grade (code) qui viennent en complément des 
données de couleur bien connues Rd et +b et du grade de classement. D’autres données sont 
obtenues, le SCI qui est un calcul faisant intervenir différents coefficients multiplicateurs pour 
chaque caractéristique et qui permettent d’obtenir une sorte de « potentiel filature » de l’échantillon 
testé. L’« amount »-AMT, exprime la quantité de fibres qui ont été testées au moment des tests de 
longueur et ténacité. Il est aussi possible d’obtenir le taux d’humidité de la fibre et les conditions 
atmosphériques de la salle au moment des tests.

Les résultats obtenus permettent de comparer un potentiel obtenu avec les résultats sur 
fibre égrenée au rouleau avec ceux obtenus à la scie en conditions assez sèches, à la 20 scies 
IRAD, avec les différents prélèvements de chaque ligne d’égrenage SDCC avant et après lint 
cleaner puis au niveau de la balle.

On peut se demander si les fibres coupées au niveau des sabots ne font pas aussi un peu 
chuter la longueur par rapport à l’échantillon IRAD. Ceci étant conforté par le fait que dans le 
même temps, le niveau des fibres courtes semble lui aussi un peu plus élevé après le condenseur 
et dans la balle que directement à la sortie des « lint cleaners ».

La chaîne de mesure HVI SPECTRUM II du CIRAD MPL
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10.1 - Fibre de Home, variété IRMA A1239.

Caractéristiques

Usine de HOME
IRAD

20 
scies

IRAD 
ROUL 
EAU 
(3)

Egr. 1 Egr. 2 Egr. 3 Egr. 
1+2+3 (1) Cond. 

(2)Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 
UHML (mm) 

Ul (%) 
SFI (%) 

STR (g/tex) 
Elong (%)

IM 
MR 

PM % 
H mtex 

Hs mtex 
Rd (%) 

+b 
Color Grade 
Trash Count 
Trash Area 

Trash Grade

23,4 22,3 24,5 23,2 24,1 23,5 24,0 23,0 22,7 23,6 24,6
28,9 28,0 29,8 28,8 29,4 29,1 29,4 28,6 28,4 29,1 29,8
80,8 79,7 82,2 80,7 81,8 81,0 81,6 80,5 79,8 81,3 82,7
9,8 11,5 8,1 10,3 8,4 9,4 8,8 10,4 10,9 9,6 7,8
30,5 29,3 31,4 29,0 29,5 29,8 30,5 29,4 29,6 28,6 29,4
5,2 5,2 5,3 5,1 5,3 5,3 5,3 5,2 5,3 5,3 5,2
3,7 3,8 3,6 3,7 3,8 3,7 3,7 3,8 3,7 3,6 3,7

0,88 0,93 0,88 0,91 0,92 0,93 0,89 0,93 0,90 0,90 0,87
78,6 82,4 78,0 80,8 81,3 82,5 79,3 81,9 80,2 79,8 77,8
152 152 148 150 152 145 151 149 150 145 154
172 163 169 165 166 155 169 161 166 161 176
75,2 74,8 75,3 75,1 75,2 75,1 75,2 75,0 75,4 74,1 74,7
9,2 9,6 9,1 9,5 9,1 9,5 9,1 9,6 9,3 9,2 9,0

31-3 31-3 31-3 31-3 31-4 31-3 31-3 31-3 31-3 31-4 31-4
15 7 14 7 11 7 13,3 7,0 5,5 9,0 13,3

0,25 0,08 0,14 0,08 0,11 0,10 0,17 0,09 0,1 0,1 0,2
2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Nota : (1) moy. des 3 lignes Av et Ap LC, (2) moy. cond et balle. (3) moy. 3 éch. EGR.

Les résultats obtenus « au rouleau » sont considérés comme indiquant le potentiel du coton 
égrené et donc aussi la meilleure qualité possible.

La ligne d’égrenage N°1 commence avec des altérations de la qualité encore amplifiée par 
le lint cleaner (Ml, UHML, UI). En général, dans cette usine la perte en longueur est normale après 
égrenage (AV LC 29,4); cependant, la perte après LC d’environ 0,8mm correspond en fait à une 
classe classeur ce qui est relativement important ; de plus, au condenseur ou balle, on a encore 
une perte supplémentaire ( coupe du sabot ?). Ce sont surtout les LC 1 et 2 qui ont la plus forte 
action réductrice de longueur et des taux de fibres courtes très augmentés. On a même une perte 
de ténacité qui augmente avec le nettoyage du coton graine, mais diminue après l’utilisation des 
LC.

En parallèle, on note aussi une perte d’uniformité (1%), de Strength (0,9) et une 
augmentation des fibres courtes qui pourraient peut être être limitées en humidifiant mieux la fibre 
au feeder pour conserver une humidité résiduelle au LC plus haute.

Pas d’influence sur le micronaire IM, maturité ou couleur. Net effet, positif sur les Trash 
count et Area du au lint cleaner qui améliore donc la qualité.
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10.2 - Fibre de Touboro, variété IRMA 1239.

Caractéristiques

Usine TOUBORO
IRAD 

20 
scies

IRAD 
ROUL 
EAU 
(3)

Egr. 1 Egr. 2 Egr. 
1+2(1) Cond.

(2)Av. 
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 23,5 22,9 23,1 23,6 23,3 23,2 22,9 23,3 24,5
UHML (mm) 28,9 28,4 28,6 29,0 28,7 28,7 28,4 28,9 29,5

Ul (%) 81,5 80,4 80,9 81,3 81,2 80,9 80,5 80,9 82,9
SFI (%) 9,0 10,4 9,5 9,0 9,3 9,7 10,4 9,7 7,6

STR (g/tex) 30,0 29,6 29,0 29,8 29,5 29,7 29,1 28,7 29,2
Elong (%) 5,3 5,2 5,2 5,3 5,2 5,3 5,2 5,4 5,4

IM 3,8 3,8 3,7 3,8 3,8 3,8 3,8 3,7 3,8
MR 0,92 0,95 0,88 0,92 0,90 0,94 0,92 0,91 0,91

PM % 81,3 84,1 78,5 81,8 79,9 82,9 81,3 80,8 80,6
H mtex 152 147 154 153 153 150 152 148 155
Hs mtex 166 154 174 166 170 160 166 162 171
Rd (%) 75,5 76,0 75,1 76,1 75,3 76,0 75,8 75,2 75,6

+b 8,9 9,3 9,1 9,3 9,0 9,3 9,3 9,1 8,8
Color Grade 31-4 31-3 31-3 31-3 31-3 31-3 31-3 31-3 31-3
Trash Count 9 10 14 6 11,5 8,0 7,0 9,0 9,5
Trash Area 0,09 0,14 0,14 0,07 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Trash Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Nota : (1) moy. des 3 lignes Av et Ap LC, (2) moy. cond et balle. (3) moy. 3 éch. EGR.

Le potentiel longueur est d’un bon niveau avec 29,5mm (moindre qu’en 2003: 30,3), 
confirmé par les 28,9mm obtenus à la 20 scies « sans humidification » ce qui fait que, le taux 
d’humidité aidant, la fibre semble bien préservée au niveau des trois égreneuses (28,7 avant LC). 
Cependant, au final, après lint cleaner donc dans la balle, avec 28,4mm, la perte est limitée à 0,4, 
soit 1/2 classe classeur, par rapport au résultat IRAD déjà lui même assez faible du fait des 
conditions sèches. Cette tendance est confirmée par un taux de fibres courtes assez élevé après 
égrenage 9,7 qui est encore altéré par les lint cleaners 9,3. Cette baisse est surtout due au LC N°1 
alors que le rouleau montre un potentiel de 7,6%. C’est très similaire pour l’uniformité, la 
résistance de la fibre et l’élongation. Le niveau de ténacité sur cette usine et variété vers 29,1g/tex 
est bien conservé.

Le micronaire IM=3,80 et la maturité MR=0,91 sont bons. La maturité s’améliore un peu 
après égrenage scie car on élimine sans doute des fibres immatures présentes dans l’échantillon 
« rouleau ».

Le potentiel de couleur après rouleau 75,6/8,8 est conservé et amélioré par l’action des lint 
cleaner, bien que l’indice de jaune augmente un peu ; mais le classement reste le même 31-3.

On peut remarquer que les niveaux de « trash count », « grade » et « area » dans cette 
usine sont meilleurs après LC surtout le N°2.

Vu les conditions sèches dans lesquelles l’égrenage a été réalisé sur cet essai, de plus, 
très rapide (900tr/mn au lieu de 825 pour le scies) laisse supposer que l’on pourrait obtenir bien 
mieux avec une bonne humidification et des scies et lint cleaners avec des vitesses optimum.
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10.3 - Fibre de N’Gong, variété IRMA A1239.

Caractéristiques

Usine N’GONG
IRAD 

20 
scies

IRAD 
ROUL 
EAU 
(3)

Egr. 1 Egr. 2 Egr. 3 Egr. 1
(1

+2+3
Cond. 

(2)Av. 
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 23,7 22,8 22,9 22,7 23,6 22,8 23,4 22,8 23,4 23,1 24,2
UHML (mm) 29,0 28,2 28,3 28,0 28,8 28,1 28,7 28,1 28,6? 28,2 29,4

Ul (%) 81,9 80,7 80,8 81,3 81,9 81,0 81,5 81,0 82,0 81,9 82,3
SFI (%) 8,4 9,9 9,6 9,5 9,0 9,5 9,0 9,6 8,7? 9,0 7,7

STR (g/tex) 30,9 29,9 29,9 29,7 30,2 30,1 30,3 29,9 30,4 29,2 30,1
Elong (%) 5,3 5,2 5,2 5,1 5,3 5,1 5,2 5,1 5,2 5,3 5,2

IM 3,91 4,11 4,03 4,01 4,01 3,93 4,0 4,0 3,9 3,9 3,9
MR 0,97 1,02 0,99 1,04 1,03 0,99 1,00 1,01 1,00 1,00 0,95

PM% 85,2 88,7 87,0 90,4 89,3 86,7 87,2 88,6 87,2 87,3 83,6
H mtex 151 154 153 146 148 149 151 150 148 147 155

Hs mtex 156 152 154 140 144 151 151 148 148 147 164
Rd (%) 76,5 76,8 75,9 76,3 76,9 76,4 76,4 76,5 77,1 76,7 76,2

+b 9,2 9,4 9,4 9,2 9,1 9,5 9,2 9,4 9,4 9,0 8,9
Color Grade 31-3 21-4 31-3 31-3 31-3 21-4 31-3 31-3 21-4 31-3 31-3
Trash Count 10 5 6 7 9 7 8,3 6,3 5,5 8,0 9,7
Trash Area 0,13 0,06 0,09 0,07 0,08 0,08 0,10 0,07 0,07 0,09 0,12

Trash Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1,00 1 1,00

Pour la variété 1239 de cette région, le potentiel longueur est d’environ 29,4mm, confirmé 
par un 28,2 normal à la 20 scies « sans humidification », ce qui est moins bien qu’en 2005. A la 
SDCC, on note 28,1mm et même 28,6mm après condenseur/balle, ce qui est peut être du à un 
problème d’échantillonnage car en fait on diminue la longueur sur les trois LC, le faible taux 
d’humidité aidant, la fibre pourrait être mieux préservée.

Au final, après lint cleaner et condenseur, la balle elle est plutôt inférieure (0,6) de plus 
d’une demi classe longueur par rapport au potentiel exprimé au rouleau et fait jeu égal avec le 
résultat IRAD obtenu en conditions sèches. Ces conclusions sont très semblables pour 
l’uniformité. Pour la résistance de la fibre et son élongation, le niveau est régulier et bon. Côté 
fibres courtes, le potentiel rouleau (7,7%) relativement correct après égrenage (9,0), compte tenu 
du taux assez faible d’humidité au tablier, est aussi sensiblement augmenté par les lint cleaners 
surtout le N°1 et le N°3 car celui établi au condenseur et sur les échantillons balle (9,6%), 
moyenne des trois LC en service, montre l’impact néfaste du nettoyage trop sec.

Pas d’influence sur le micronaire IM. Bonne maturité, meilleure après le LC ou qu’au 
rouleau car on élimine des fibres immatures.

Pas d’influence nette sur la couleur ou le classement. Les « trash count » et « area », sont 
bons avant les LC et très légèrement améliorés par eux ; on se situe donc au delà de ce qu’on 
peut obtenir au rouleau ou à la 20 scies sans LC ce qui est normal (influence d’un coton trop sec là 
aussi ?).

L’égrenage ne semble pas détériorer la qualité ou le potentiel de qualité de la fibre ; il 
pourrait néanmoins être amélioré en corrigeant les cotes, les vitesses (en particulier des LC) ou 
humidités relevées, sans négliger pour cela l’aspect économique.
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10.4 - Fibre de Garoua III, variété IRMA A1239.

Caractéristiques

Usine GAROUA III
IRAD 

20 
scies

IRAD 
ROUL 
EAU 
(3)

Egr. 1 Egr. 2 Egr. 3 Egr. 4 Egr. 
1+2+3+4(1) Cond. 

Balle 
(2)Av. 

LC
Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

ML (mm) 23,6 23,4 24,1 23,1 23,9 23,4 23,9 23,2 23,9 23,3 23,0 23,8 24,5
UHML (mm) 29,0 28,7 29,4 28,5 29,0 28,6 29,1 28,6 29,1 28,6 28,3 29,0 29,7

UI (%) 81,2 81,4 82,2 81,1 82,3 81,8 81,9 81,1 81,9 81,4 81,1 82,0 82,6
H SFI (%) 8,9 9,1 8,6 9,4 8,5 9,1 8,1 9,5 8,5 9,3 9,8 8,3 7,8
V 
I STR (g/tex) 30,7 31,0 31,0 30,5 30,5 30,0 30,9 30,6 30,8 30,5 29,9 30,2 29,7

Elong (%) 5,0 5,7 4,9 5,2 5,0 5,2 5,1 5,1 5,0 5,3 5,2 5,9 5,1
s IM 3,8 3,9 3,8 3,8 3,9 3,9 3,8 3,8 3,8 3,9 4,0 3,8 3,8
P MR 0,96 0,95 0,96 0,97 0,98 0,97 0,95 0,97 0,97 0,97 1,01 0,96 0,93
E PM% 84,7 83,9 84,7 85,2 86,3 85,6 84,2 85,2 85,0 85,0 88,0 84,7 82,4
C H mtex 147 152 147 146 149 149 148 146 148 148 148 147 152
T Hs mtex 153 160 153 151 152 153 155 151 153 154 147 153 163
R Rd (%) 77,1 78,0 77,1 77,4 77,1 77,8 77,2 77,8 77,1 77,7 77,8 77,3 77,6
U +b 9,2 9,3 9,2 9,6 9,4 9,3 9,3 9,3 9,3 9,4 9,3 9,5 8,8
M Color Grade 21-4 21-3 21-4 21-3 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4

Trash Count 6 8 11 8 10 6 8 6 8,8 7,0 5,0 8 9,8
Trash Area 0,11 0,09 0,16 0,08 0,10 0,07 0,08 0,07 0,1 0,1 0,1 0,10 0,1

Trash Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Pour la variété 1239 de cette région, le potentiel longueur est d’environ 29,7mm, confirmé 
par un 29,0 normal à la 20 scies « sans humidification. A la SDCC, on note 28,6mm ce qui fait que, 
le faible taux d’humidité n’aidant pas, la fibre semble assez bien préservée. Au final, après lint 
cleaner et condenseur (28,3), la balle est inférieure d’une demi classe longueur (0,7) par rapport 
au résultat IRAD et bien en dessous du potentiel exprimé au rouleau (29,7). Pour l’uniformité, la 
ténacité (tendance à la baisse) et l’élongation, il n’y pas d’influence nette.

Côté fibres courtes, le potentiel rouleau (7,8%) relativement correct après égrenage (8,5), 
compte tenu du taux assez faible d’humidité au tablier, est aussi sensiblement augmenté par les 
lint cleaners (9,3) car celui établi au condenseur et sur les échantillons balle (9,8%), moyenne des 
trois LC en service, montre l’impact néfaste du nettoyage trop sec et peut être aussi une légère 
influence des coupes de fibres sur le sabot de balle.

Le micronaire IM=3,8 est assez faible et stable, mais de bonne maturité meilleure que le 
potentiel à cause de l’élimination de certaines fibres néfastes.

On peut noter une légère mais meilleure couleur après lint cleaner qu’avant. La fibre est 
brillante 77,7 pour Rd et 9,4 pour +b ce qui est confirmé par les bons grades obtenus. Son 
potentiel obtenu au rouleau est d’ailleurs encore un peu meilleur (77,6/8,8) surtout en blancheur 
(salissures ?). Les « trash count » et « area », sont très légèrement améliorés par les lint cleaners ; 
on se situe donc au delà de ce qu’on peut obtenir au rouleau ou à la 20 scies sans LC ce qui est 
normal.

Si l’égrenage semble préserver au mieux le potentiel de qualité de la fibre avec un 
égrenage scie, il pourrait néanmoins sans doute être amélioré en corrigeant les cotes, les vitesses 
(en particulier des LC) ou humidités relevées, en ayant à l’esprit l’aspect économique.
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10.5 - Fibre de Guider, variété IRMA A1239.

Caractéristiques

Usine GUIDER

Cond. 
Balle

IRAD 
20 

scies

IRAD 
ROUL 
EAU

Egr. 1 Egr. 2 Egr.3 Egr. 1+2+3
Av.
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap- 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 24,5 23,3 24,1 23,1 23,7 23,6 24,1 23,3 23,3 23,9 24,6
UHML (mm) 29,8 28,8 29,4 28,6 29,1 29,1 29,4 28,8 28,9 29,3 29,9

Ul (%) 82,0 80,9 81,8 80,6 81,4 81,1 81,7 80,9 80,5 81,4 82,4
SFI (%) 8,7 9,3 8,4 9,8 8,8 8,9 8,6 9,3 9,8 8,9 7,4

STR (g/tex) 31,4 31,7 31,6 31,5 31,6 32,0 31,6 31,7 31,8 31,3 31,3
Elong (%) 5,1 5,2 5,1 5,2 5,3 5,2 5,1 5,2 5,2 5,2 5,2

IM 3,24 3,31 3,21 3,34 3,14 3,21 3,20 3,29 3,22 3,05 3,23
MR 0,81 0,86 0,81 0,86 0,79 0,81 0,81 0,84 0,84 0,78 0,81

PM% 72,0 76,3 72,6 76,3 70,7 72,6 71,8 75,1 74,6 69,9 72,0
H mtex 140 136 137 138 137 137 138 137 135 133 139
Hs mtex 173 159 168 161 173 168 171 163 161 169 172
Rd (%) 78,4 79,1 78,9 79,2 79,2 79,5 78,8 79,3 79,6 78,6 78,7

+b 9,3 9,4 9,0 9,4 9,2 9,2 9,2 9,3 9,2 9,1 8,8
Color Grade 21-3 21-3 21-1 21-3 21-1 21-1 21-2 21-2 21-2 21-3 21-2
Trash Count 8 4 9 5 10 6 9 5 4 5 7
Trash Area 0,07 0,06 0,13 0,06 0,12 0,06 0,11 0,06 0,06 0,07 0,09

Trash Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Le potentiel longueur avec 29,9mm est le même que celui de Garoua ou Ngong pour le 
A1239, ce qui paraît normal. Cette bonne longueur est confirmée par les 29,3mm obtenus à la 20 
scies « sans humidification ». Cependant, bien que le taux d’humidité soit correct, la fibre en usine, 
semble moins bien préservée au niveau des égreneuses N°1 et 2 avec 28,7mm (-1 et -0,8mm !).

Au final, après « lint cleaner » et condenseur, la balle est tout de même en deçà (28,9) du 
résultat IRAD d’environ 1/2 classe classeur obtenu « à sec ». Les fibres courtes vont dans le même 
sens et sont d’un niveau supérieur au potentiel : le potentiel rouleau de 7,4% est augmenté par 
l’égrenage scies (8,6%) ou après les « lint cleaner » (9,3%).

C’est très similaire pour l’uniformité. La résistance de la fibre et l’élongation sont, par 
contre, stables et de bon niveau.

Le micronaire IM=3,3 faible et la maturité MR=0,84 sont très stables quels que soient le 
mode d’égrenage ou la ligne, ce qui est normal ; mais ces valeurs font plutôt penser à du BLT-PF.

On peut noter une meilleure couleur après lint cleaner (79,3/9,3) qu’avant (78,8/9,26) et 
même meilleure que le potentiel rouleau (78,7/8,8), qui est confirmé par les grades obtenus (21-2). 
Les trash count et area sont meilleurs à la SDCC (5/0,06) ce qui est normal aussi (nettoyage plus 
poussé).

L’égrenage semble préserver le potentiel de qualité de la fibre dans cette unité de 
production surtout s’il s’agit bien de A1239!

CIRAD-DIST 
Unité bibliothèque 
Lavalette
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10.6 - Fibre de Maroua II, variété BLT-PF.

Caractéristiques

Usine MAROUA

Cond. 
(2)

IRAD 
20 

scies

IRAD 
ROUL 
EAU 
(3)

Egr. 1 Egr. 2 Egr. 3 Egr. 4 Egr. (1) 
1+2+3+4

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av. 
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

Av.
LC

Ap. 
LC

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 24,9 25,3 25,2 24,1 25,1 24,6 25,4 24,6 25,2 24,6 24,1 25,0 26,6
UHML (mm) 30,3 30,6 30,3 29,5 30,6 30,0 30,6 30,0 30,4 30,1 29,8 30,4 31,7

Ul (%) 82,3 82,5 83,3 81,5 82,2 81,8 83,0 82,0 82,7 82,0 80,8 82,4 84,0
SFI (%) 8,1 7,9 8,0 9,1 8,0 8,1 7,9 8,7 8,0 8,5 9,3 7,8 6,5

STR (g/tex) 32,1 31,6 30,8 31,4 31,8 32,2 31,4 31,2 31,5 31,6 31,2 31,1 31,2
Elong (%) 4,9 4,8 4,8 4,9 4,9 4,9 4,9 4,9 4,9 4,9 5,0 5,1 5,0

IM 3,31 3.41 3,42 3,44 3,31 3,31 3,34 3,44 3,35 3,40 3,54 3,54 3,30
MR 0,89 0,87 0,91 0,93 0,87 0,89 0,89 0,89 0,89 0,90 0,92 0,92 0,85

PM% 78,8 77,5 80,8 82,5 77,6 79,4 78,8 79,3 79,0 79,7 81,7 81,7 75,7
H mtex 132 139 135 133 134 131 134 138 134 135 139 139 137
Hs mtex 149 160 148 143 154 146 151 154 151 151 151 151 161
Rd (%) 80,7 80,4 79,3 79,7 79,8 80,4 79,5 80,4 79,8 80,2 80,0 79,9 79,7

+b 9,4 9,4 9,1 9,2 9,2 9,2 9,1 9,0 9,2 9,2 9,2 9,2 9,0
Color Grade 11-2 11-2 21-1 11-2 11-2 11-2 21-1 11-2 21-4 21-4 11-2 11-2 21-1
Trash Count 4 5 10 4 6 5 8 4 7,0 4,5 3 3 5,8
Trash Area 0,06 0,06 0,10 0,05 0,07 0,06 0,15 0,06 0,1 0,1 0,09 0,05 0,10

Trash Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

La longueur industrielle obtenue est de 30,1mm alors que le potentiel longueur au rouleau 
est de 31,7mm. C’est pratiquement la valeur obtenue sur la 20 scies (30,4mm) « sans 
humidification » ce qui fait que, le taux d’humidité en usine étant un peu meilleur que dans les 
autres usines, la fibre semble tout de suite mieux préservée. C’est très similaire pour l’uniformité, 
la résistance de la fibre et l’élongation.

Coté fibres courtes, le potentiel rouleau (6,5%) est sensiblement augmenté par l’égrenage 
scies (7,8%) ou en usine après « lint cleaner » (8,5%); il est inférieur aux niveaux obtenus dans les 
autres unités, mais ici il pourrait bien y avoir au moins un peu de BLT-PF ? Il est assez similaire à 
celui de l’année 2005 or un coton longue fibre de 30mm ne devrait pas aller au-delà de 7-8% selon 
les statistiques Uster!

Le micronaire IM=3,4 et la maturité MR=0,90 sont très stables quelle que soit le mode 
d’égrenage ou la ligne ce qui est normal. La maturité est très nettement améliorée par rapport au 
potentiel, sans doute à cause de l’élimination de fibres immatures (motes).

La fibre est très brillante 79,7 pour Rd et assez blanche 9,0 pour +b, comme potentiel au 
rouleau. La brillance Rd en usine est quasiment identique avant et après LC, mais pourrait donc 
être un peu meilleure. Les « trash count » et « Area » sont meilleurs à la SDCC, ce qui est normal 
au regard du potentiel nettoyage installé exception faite de la ligne 1 légèrement inférieure (5 pour 
4).

Dans cette unité, l’égrenage semble pouvoir être en mesure de préserver un peu mieux le 
potentiel de qualité de la fibre grâce à l’utilisation de l’humidification qui semble mieux maîtrisée et 
au regard des qualités obtenues sans humidification à la 20 scies IRAD. Il serait sans doute 
possible d’obtenir encore mieux en l’augmentant encore un peu tant au feeder (env. 8,5 au tablier) 
qu’au lint slide et dans la balle ( commercialement on peut aller jusqu’à 8,5+/-0,25%).
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XI. RECAPITULATIF HVI Spectrum et résultats AFIS

Dans ces tableaux, nous avons mis en parallèle les résultats moyens usine obtenus sur la 
même variété égrenée dans deux lieux différents. Si on se réfère à l’égrenage 20 scies 
comparable, on a des valeurs très semblables sur les deux provenances.

Plus bas, nous avons aussi donné les récapitulatifs obtenus sur les résultats AFIS, en 
général, les valeurs de UQL qu’on peut comparer avec UHML et de SFCw comparable au SFI sont 
assez semblables. Par contre, on commentera plus, les valeurs de Neps immatures et seed coat 
neps-SCN dans la fibre ainsi que celles de trash et Visible Foreign Matter-VFM que nous donnons 
ici pour la première fois.

11.1 - Comparatif fibre de la variété IRMA A 1239 de Home et Touboro.

Caractéristiques
Home Touboro

AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL

H 
V
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 24,0 23,0 22,7 23,6 24,6 23,3 23,2 22,9 23,3 24,5
UHML (mm) 29,4 28,6 28,4 29,1 29,8 28,7 28,7 28,4 28,9 29,5

Ul (%) 81,6 80,5 79,8 81,3 82,7 81,2 80,9 80,5 80,9 82,9
SFI (%) 8,8 10,4 10,9 9,6 7,8 9,3 9,7 10,4 9,7 7,6

STR (g/tex) 30,5 29,4 29,6 28,6 29,4 29,5 29,7 29,1 28,7 29,2
Elong (%) 5,3 5,2 5,3 5,3 5,2 5,2 5,3 5,2 5,4 5,4

IM 3,7 3,8 3,7 3,6 3,7 3,8 3,8 3,8 3,7 3,8
MR 0,89 0,93 0,90 0,90 0,87 0,90 0,94 0,92 0,91 0,91

PM% 79,3 81,9 80,2 79,8 77,8 79,9 82,9 81,3 80,8 80,6
H mtex 151 149 150 145 154 153 150 152 148 155
Hs mtex 169 161 166 161 176 170 160 166 162 171
Rd (%) 75,2 75,0 75,4 74,1 74,7 75,3 76,0 75,8 75,2 75,6

+ b 9,1 9,6 9,3 9,2 9,0 9,0 9,3 9,3 9,1 8,8
Color Grade 31-3 31-3 31-3 31-4 31-4 31-3 31-3 31-3 31-3 31-3

Count 13,3 7,0 5,5 9,0 13,3 11,5 8,0 7,0 9,0 9,5
Area 0,17 0,09 0,1 0,1 0,2 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

A potentiel égal, le A1239 de Home est de moins bonne qualité que celui de Touboro, car il 
est constitué d’un peu plus de fibres courtes. Dans le même temps, les autres caractéristiques de 
IM, STR et élongation sont identiques et de bonne maturité. La colorimétrie et les trash sont assez 
semblables.
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11.2 - Comparatif fibre de la variété IRMA 1239 de N’gong et Garoua III.

Caractéristiques
N’gong Garoua II

AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 23,4 22,8 23,4 23,1 24,2 23,9 23,3 23,0 23,8 24,5
UHML (mm) 28,7 28,1 28,6 28,2 29,4 29,1 28,6 28,3 29,0 29,7

Ul (%) 81,5 81,0 82,0 81,9 82,3 81,9 81,4 81,1 82,0 82,6
SFI (%) 9,0 9,6 8,7 9,0 7,7 8,5 9,3 9,8 8,3 7,8

STR (g/tex) 30,3 29,9 30,4 29,2 30,1 30,8 30,5 29,9 30,2 29,7
Elong (%) 5,2 5,1 5,2 5,3 5,2 5,0 5,3 5,2 5,9 5,1

IM 4,0 4,0 3,9 3,9 3,9 3,8 3,9 4,0 3,8 3,8
MR 1,00 1,01 1,00 1,00 0,95 0,97 0,97 1,01 0,96 0,93

PM% 87,2 88,6 87,2 87,3 83,6 85,0 85,0 88,0 84,7 82,4
H mtex 151 150 148 147 155 148 148 148 147 152
Hs mtex 151 148 148 147 164 153 154 147 153 163
Rd (%) 76,4 76,5 77,1 76,7 76,2 77,1 77,7 77,8 77,3 77,6

+ b 9,2 9,4 9,4 9,0 8,9 9,3 9,4 9,3 9,5 8,8
Color Grade 31-3 31-3 21-4 31-3 31-3 21-4 21-4 21-4 21-4 21-4

Count 8,3 6,3 5,5 8,0 9,7 8,8 7,0 5,0 8 9,8
Area 0,10 0,07 0,07 0,09 0,12 0,1 0,1 0,1 0,10 0,1

Grade 1 1 1,00 1 1,00 1 1 1 1 1
Les deux usines sont très similaires pour la qualité de fibre qui pourrait être améliorée avec

plus d’humidification.

11.3 - Comparatif fibre de la variété IRMA 1239 Guider et BLT PF Maroua II.

Caractéristiques
GUIDER IRMA 1239 MAROUA BLT-PF

AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL

H 
V 
I

S 
P 
E 
C 
T 
R 
U 
M

ML (mm) 24,1 23,3 23,3 23,9 24,6 25,2 24,6 24,1 25,0 26,6
UHML (mm) 29,4 28,8 28,9 29,3 29,9 30,4 30,1 29,8 30,4 31,7

Ul (%) 81,7 80,9 80,5 81,4 82,4 82,7 82,0 80,8 82,4 84,0
SFI (%) 8,6 9,3 9,8 8,9 7,4 8,0 8,5 9,3 7,8 6,5

STR (g/tex) 31,6 31,7 31,8 31,3 31,3 31,5 31,6 31,2 31,1 31,2
Elong (%) 5,1 5,2 5,2 5,2 5,2 4,9 4,9 5,0 5,1 5,0

IM 3,20 3,29 3,22 3,05 3,23 3,35 3,40 3,54 3,54 3,30
MR 0,81 0,84 0,84 0,78 0,81 0,89 0,90 0,92 0,92 0,85

PM% 71,8 75,1 74,6 69,9 72,0 79,0 79,7 81,7 81,7 75,7
H mtex 138 137 135 133 139 134 135 139 139 137

Hs mtex 171 163 161 169 172 151 151 151 151 161
Rd (%) 78,8 79,3 79,6 78,6 78,7 79,8 80,2 80,0 79,9 79,7

+ b 9,2 9,3 9,2 9,1 8,8 9,2 9,2 9,2 9,2 9,0
Color Grade 21-2 21-2 21-2 21-3 21-2 21-4 21-4 11-2 11-2 21-1

Count 9 5 4 5 7 7,0 4,5 3 3 5,8
Area 0,11 0,06 0,06 0,07 0,09 0,1 0,1 0,09 0,05 0,10

Grade 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Pas de comparaison possible puisque les deux variétés sont différentes. BLT est bien plus 
long que le A1239, mais aussi tenace. Le faible IM de Guider fait penser à du BLT ou à tout le 
moins des mélanges.
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11.4 - Comparatif fibre à l’AFIS de la variété IRMA A 1239 de Home et Touboro.

Caractéristiques
Home Touboro

AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL AV 
LC

AP 
LC COND 20 

SCIES ROUL

A 
F 
I
S

U 
S 
T 
E 
R

Lw (mm) 23.8 24.1 24.0 24.00 23.7 24.2 23.9 23.7 25.50 25.8
UQLw (mm) 30.0 30.4 30.4 30.30 29.9 29.9 30.0 29.7 31.73 31.5
SFCw (%) 12.6 12.0 13.1 12.63 13.5 10.9 12.4 12.9 9.20 9.4

L (mm) 18.3 18.5 18.3 18.37 17.7 18.9 18.4 18.2 20.17 20.0
SFCn (%) 32.8 32.5 34.5 33.33 36.7 29.8 32.5 33.7 26.67 29.2
Fin (mtex) 150 151 151 150 155 152 149 153 147 149
IFC (%) 11.9 12.1 12.5 12.27 11.7 11.9 12.4 11.8 13.40 13.3

MR 0.79 0.79 0.78 0.77 0.80 0.80 0.78 0.80 0.76 0.78
Nep (cnt/g) 335 373 392 347 263 294 359 423 285 213
Nep (pm) 748 720 732 702 756 723 711 741 724 758

SCN (cnt/g) 55 48 61 40 60 47 45 72 37 57
SCN (pm) 1237 1166 1185 1162 1146 1184 1118 1180 1231 1129

Trash (cnt/g) 340 198 205 281 287 310 237 213 295 196
Dust (cnt/g) 52 40 37 43 45 45 45 41 39 24
Total (cnt/g) 392 238 242 324 332 354 282 254 334 219
Total (pm) 291 317 310 290 293 284 316 334 272 255
VFM (%) 1.34 0.84 0.81 1.00 1.05 0.92 1.01 1.19 0.87 0.39

Les neps immatures présents dès le départ dans la fibre augmentent au cours du process. 
On note bien un déclin du nombre de seed coat fragments après lint cleaner et par rapport au 
rouleau à Home, mais pas à Touboro où ils augmentent nettement.

11.5 - Comparatif fibre à l’AFIS de la variété IRMA 1239 de N’gong et Garoua III.

Caractéristiques
N’gong Garoua III

AV LC AP LC COND 20 
SCIES ROUL AV LC AP LC COND 20 

SCIES ROUL

A 
F 
I
S

U 
S 
T 
E 
R

Lw (mm) 25.0 24.5 23.9 24.30 23.8 24.4 24.2 24.1 24.53 24.5
UQLw (mm) 30.4 30.1 29.4 30.10 29.7 30.3 30.0 29.8 30.53 30.3
SFCw (%) 8.9 9.9 11.1 10.80 13.0 10.7 10.6 11.1 10.47 11.2

L (mm) 20.0 19.4 18.8 19.10 17.8 19.1 19.1 18.8 19.30 18.7
SFCn(%) 25.9 27.9 30.2 29.43 35.8 29.4 29.4 30.2 28.83 32.1
Fin (mtex) 155 152 153 148 155 151 153 154 140 148
IFC (%) 11.0 11.2 11.1 11.83 10.4 10.8 11.3 11.1 13.40 12.2

MR 0.82 0.81 0.82 0.78 0.82 0.82 0.82 0.82 0.78 0.80
Nep (cnt/g) 282 411 365 307 245 300 364 334 391 230
Nep (pm) 771 761 756 724 760 766 745 781 761 766

SCN (cnt/g) 64 78 64 37 59 57 62 72 64 59
SCN (pm) 1172 1160 1194 1234 1172 1226 1193 1222 1222 1140

Trash (cnt/g) 323 192 189 161 291 230 150 200 256 236
Dust (cnt/g) 47 44 39 36 39 41 38 39 67 38
Total (cnt/g) 370 236 228 197 330 270 188 239 323 274
Total (pm) 286 353 369 377 267 309 365 333 359 300
VFM (%) 1.27 1.03 1.37 1.31 0.78 1.06 0.97 1.00 1.35 0.84

Les deux usines sont très similaires pour la qualité de fibre qui pourrait être améliorée avec 
plus d’humidification : meilleure longueur et moins de fibres courtes. Neps et seed coat sont 
sensiblement augmentés après le lint cleaner par rapport au rouleau.
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11.6 - Comparatif fibre à l’AFIS de la variété IRMA 1239 Guider et BLT PF Maroua II.

Caractéristiques
GUIDER IRMA 1239 MARO UA BLT-PF
AV 
LC

AP 
LC COND 20

SCIES ROUL AV 
LC

AP 
LC COND 20

SCIES ROUL

A 
F 
I
S

s 
T 
E 
R

Lw (mm) 23.8 23.4 23.1 23.10 25.5 25.3 24.8 24.8 25.43 26.1
UQLw (mm) 29.6 29.6 29.2 28.93 31.5 31.7 31.3 31.4 31.17 32.4
SFCw (%) 11.4 13.4 13.6 13.83 9.6 10.7 11.2 11.6 9.33 10.1
L (mm) 18.8 18.0 17.8 17.83 19.8 19.7 19.3 19.2 20.20 20.1
SFCn(%) 29.8 33.7 34.1 33.93 28.9 29.5 30.2 31.1 26.60 29.8
Fin (mtex) 138 142 138 138 145 145 142 147 144 143
IFC (%) 13.0 13.4 13.3 14.50 12.9 12.2 12.9 13.9 13.07 12.2
MR 0.78 0.78 0.77 0.75 0.79 0.81 0.80 0.79 0.79 0.81
Nep (cnt/g) 395 551 492 470 267 342 388 406 340 239
Nep (pm) 734 730 735 695 746 726 710 716 710 731
SCN (cnt/g) 47 73 49 44 59 45 43 58 35 43
SCN (pm) 1186 1127 1236 1108 1093 1180 1115 1151 1211 1119
Trash (cnt/g) 271 174 141 237 299 223 189 157 125 177
Dust (cnt/g) 54 44 29 30 43 35 35 32 18 28
Total (cnt/g) 325 218 170 266 343 258 225 189 143 205
Total (pm) 338 364 352 237 277 286 303 291 256 271
VFM (%) 1.54 1.09 0.70 0.47 0.83 0.86 0.72 0.49 0.27 0.52

Assez nette perte de longueur de la fibre à Guider dont le potentiel est bien supérieur à 
celui obtenu. A Maroua, on arrive tout juste à égaler la 20 scies donc en conditions sèches, alors 
qu’on peut espérer plus d’1 mm de plus.

11.7 - Conclusion sur les données AFIS de la fibre.

Nous avons surtout discuté des cellules en jaune parce que les plus significatives en terme 
de qualité de la fibre.

Les longueurs UQL sont assez similaires à celles évaluées sur chaîne HVI. Les taux de 
fibres sont un peu différents, mais en général, mieux évalués et plus précis par AFIS.

Le niveau des seed coat neps après lint cleaner sont de niveau tout à fait correct, passant 
de 52 avant lint cleaner (55, 47, 64, 57, 47, 45) à 63 après (61, 72, 64, 72, 49, 58) contre 56 au 
rouleau (60, 57, 59, 59, 59, 43). Ils sont assez bien éliminés, amis un certain nombre sont ajoutés 
ou mal éliminés. Les lint cleaners devraient être mieux surveillés et leurs cotes et vitesses mieux 
ajustées.

Les neps immatures sont assez nombreux et augmentent sensiblement au cours du 
process, c’est relativement normal en cas de fibres immatures, ce qui ne semble pas le cas ici. 
Une fois encore les réglages et vitesses seraient à vérifier et ajuster.

Les autres débris et poussières eux semblent mieux gérés.
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XII. ANALYSES DES DECHETS DE LINT CLEANERS.
Résultats de Shirley Analyser et
Technologie HVI et AFIS de la fibre nettoyée issue des déchets de lint cleaners.

Des échantillons avaient été pris en cours de mission. Les analyses de la qualité des 
déchets ont été confiées à un autre laboratoire, le CIRAD n’étant plus équipé pour le faire lui- 
même.

Les analyses de la fibre nettoyée récupérée ont été réalisées sur la chaîne de mesure HVI 
Spectrum I qui fournit les analyses UHML / ML / Ul% plus le taux de fibres courtes SFI (résultats 
complets annexe 10-4).

Les analyses de cette fibre ont aussi été réalisées sur l’appareil AFIS pour compléter les 
résultats technologiques en particulier pour la longueur fibre-UQL(mm). Les fibres courtes (%), les 
neps immatures, les seed coat neps-SCN et trash (nb/gramme) et les déchets totaux-VFM (%) 
(Résultats complets annexe 10-8).

On se réfère à un taux de 0,8% considéré comme normal pour les lint cleaners.

12.1 - Déchets de Home, variété IRMA A1239, première évaluation :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD Pas d’Usine en 05

Fibre (%) 35,54 -
Pertes visibles (%) 53,54 -

Pertes invisibles (%) 10,93 -

UHML ou 2,5 % SL (mm) 23,11 -

ML ou 50 % SL (mm) 16,73 -

UI ou UR (%) 72,40 -

Short fibre ou SFI (%) 30,82 -

UQL (mm) AFIS 23,30 -

SFCw (%) AFIS 38,2 -

Neps (cnt/g) AFIS 917 -

SCN (cnt/g) AFIS 140 -

Trash (Cnt/g) AFIS 137 -

VFM (%) AFIS 3,01 -

Les déchets de HOME qui représentent environ un taux d’égrenage de 0,8 sont donc à 
priori corrects. Ils sont constitués d’environ 36% de fibre récupérable d’une longueur de moins d’un 
pouce donc assez faible. Les résultats AFIS confirment la longueur ; ils sont constitués de 
beaucoup de fibres immatures (neps=917) et de SCN (140), valeurs qui indiquent que les lint 
cleaners les ont éliminés de la fibre mise en balles. Ils sont encore relativement chargés en 
poussières VFM=3 %.

Leur utilisation dans d’autres filières que les filatures serait envisageable car pas assez 
nobles pour faire des fils, même de piètre qualité.
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12.2 - Déchets de Touboro, variété IRMA A1239 :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD

Lint-cleaners 05 
SDCC / CIRAD

Fibre (%) 27,80 36,2/44,9
Pertes visibles (%) 62,70 57,7/ -

Pertes invisibles (%) 9,51 6,1 / -
UHML ou 2,5 % SL (mm) 24,23 23,8/24,1

ML ou 50 % SL (mm) 18,21 10,0/17,9
UI ou UR (%) 75,15 42,1 /74,2

Short fibre ou SFI (%) 23,37 - /14,2
UQL (mm) AFIS 24,3 -
SFCw (%) AFIS 31,8 -

Neps (cnt/g) AFIS 858 -
SCN (cnt/g) AFIS 125 -

Trash (Cnt/g) AFIS 119 -
VFM (%) AFIS 2,76 -

Les déchets de TOUBORO qui représentent environ un taux d’égrenage de 1,48% sont 
importants. Cependant, ils ne sont constitués que d’environ 28% de fibre récupérable d’une 
longueur de moins d’un pouce donc assez faible. C’est mieux qu’en 2005. Ceci veut dire que le 
travail des lint cleaners est moins efficace car ils traitent beaucoup plus de matières. C'est-à-dire 
que ce sont surtout d’autres constituants qui sont éliminés par les lint cleaners peut être parce que 
les feeders ou les nettoyeurs sont moins efficaces dans cette usine. Les résultats AFIS confirment 
la longueur; ils sont constitués de beaucoup de fibres immatures (neps=858) et de SCN (125), 
valeurs qui indiquent que les lint cleaners les ont détournés de la fibre mise en balles. Ils sont 
relativement peu chargés en poussières VFM=2,8 %.

Leur utilisation ne peut être envisageable que dans d’autres filières que les filatures.

12.3 - Déchets de N’gong, variété IRMA A1239 :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD

Lint-cleaners 05 
SDCC / CIRAD

Fibre (%) 42,50 36,2 / 44,9
Pertes visibles (%) 49,97 57,7/ -

Pertes invisibles (%) 7,54 6,1 / -
UHML ou 2,5 % SL (mm) 24,33 23,8/24,1

ML ou 50 % SL (mm) 18,28 10,0/17,9
UI ou UR (%) 75,12 42,1 /74,2

Short fibre ou SFI (%) 24,62 - /14,2
UQL (mm) AFIS 25,3 -
SFCw (%) AFIS 32,0 -

Neps (cnt/g) AFIS 864 -
SCN (cnt/g) AFIS 182 -

Trash (Cnt/g) AFIS 131 -
VFM (%) AFIS 2,76 -

Les déchets de NGONG qui représentent environ un taux d’égrenage de 1,12% sont un 
peu trop importants. Cependant, ils sont constitués d’environ 43% de fibre récupérable d’une 
longueur de moins d’un pouce donc assez faible. C’est moins bien qu’en 2005=36%. Ceci veut 
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dire que l’on perd sans doute un peu de bonnes fibres dans cette unité au niveau des lint cleaners. 
Les résultats AFIS confirment la longueur ; ils sont constitués de beaucoup de fibres immatures 
(neps=864) et de SCN (182), valeurs qui indiquent que les lint cleaners les ont détournés de la 
fibre mise en balles. Ils sont relativement peu chargés en poussières VFM=2,8 %.

Leur utilisation ne peut être envisageable que dans d’autres filières que les filatures.

12.4 - Déchets de Garoua III, variété IRMA A1239 :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD

Lint-cleaners 05 
SDCC / CIRAD

Fibre (%) 35,41 41,9/31,6
Pertes visibles (%) 57,21 51,6/ -

Pertes invisibles (%) 7,39 6,5/ -
UHML ou 2,5 % SL (mm) 24,43 - /24,9

ML ou 50 % SL (mm) 18,10 - /18,6
UI ou UR (%) 74,07 - /74,5

Short fibre ou SFI (%) 25,97 - /13,7
UQL (mm) AFIS 24,9 -
SFCw (%) AFIS 30,4 -

Neps (cnt/g) AFIS 1028 -
SCN (cnt/g) AFIS 201 -

Trash (Cnt/g) AFIS 168 -
VFM (%) AFIS 3,69 -

Les déchets de GAROUA qui représentent environ un taux d’égrenage de 0,76% sont 
normaux. Cependant, ils sont encore constitués d’environ 35% de fibre récupérable d’une longueur 
de moins d’un pouce donc assez faible. C’est mieux qu’en 2005=42%. Ceci veut dire que l’on perd 
sans doute peu de bonnes fibres dans cette unité au niveau des lint cleaners. Les résultats AFIS 
confirment la longueur; ils sont constitués de beaucoup de fibres immatures (neps=1028) et de 
SCN (201), valeurs plus élevées que dans les usines précédentes qui indiquent que les lint 
cleaners les ont détournés de la fibre mise en balles et qu’ils sont difficiles à séparer. Ils sont 
assez chargés en poussières VFM=3,7 %.

Leur utilisation ne peut être envisageable que dans d’autres filières que les filatures, 
bourre, feutres, etc...

Rapport de tournée des usines SODECOTON- 05 au 20 Décembre 2006. GAWRYSIAK G. 50



12.5 — Déchets de Guider, variété IRMA A1239 :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD

Lint-cleaners 05 
SDCC / CIRAD

Fibre (%) 33,77 37,1 /42,2
Pertes visibles (%) 59,26 57,6/ -

Pertes invisibles (%) 6,97 5,3/ -
UHML ou 2,5 % SL (mm) 24,94 - /26,2

ML ou 50 % SL (mm) 18,69 - /20,0
Ul ou UR (%) 74,95 - /76,6

Short fibre ou SFI (%) 20,17 - /11,1
UQL(mm)AFIS 24,3 -
SFCw (%) AFIS 30,0 -

Neps (cnt/g) AFIS 1098 -
SCN (cnt/g) AFIS 137 -

Trash (Cnt/g) AFIS 100 -
VFM (%) AFIS 1,88 -

Les déchets de GUIDER qui représentent environ un taux d’égrenage de 0,72% sont assez 
normaux. Cependant, ils ne sont constitués que d’environ 34% de fibre récupérable d’une longueur 
de moins d’un pouce donc assez faible. C’est mieux qu’en 2005=37%. Ceci veut dire que l’on perd 
sans doute peu de bonnes fibres dans cette unité au niveau des lint cleaners. Les résultats AFIS 
confirment la longueur; ils sont constitués de beaucoup de fibres immatures (neps=1098) et de 
SCN (137), valeurs plus élevées que dans les usines précédentes qui indiquent que les lint 
cleaners les ont détournés de la fibre mise en balles et qu’ils sont difficiles à séparer. Ils sont 
relativement peu chargés en poussières VFM=1,9 %.

Leur utilisation ne peut être envisageable que dans d’autres filières que les filatures.

12.6 -- Déchets de Maroua II, variété BLT-PF :

Caractéristiques Lint-cleaners 06 
CIRAD

Lint-cleaners 05 
SDCC/CIRAD

Fibre (%) 24,04 34,4
Pertes visibles (%) 69,66 59,7

Pertes invisibles (%) 6,31 5,9
UHML ou 2,5 % SL (mm) 25,50 -

ML ou 50 % SL (mm) 19,15 -
UI ou UR (%) 75,08 -

Short fibre ou SFI (%) 20,67 -
UQL (mm) AFIS 24,9 -
SFCw (%) AFIS 31,4 -

Neps (cnt/g) AFIS 1353 -
SCN (cnt/g) AFIS 177 -

Trash (Cnt/g) AFIS 208 -
VFM (%) AFIS 4,25 -

Les déchets de MAROUA qui représentent environ un taux d’égrenage de 0,57% sont par 
contre très faibles. En effet, ils ne sont constitués que d’environ 24% de fibre récupérable d’une 
longueur de plus d’un pouce, ce qui semble normal puisqu’il s’agit de BLT-PF. C’est mieux qu’en 
2005=34%. Ceci veut dire que l’on perd sans doute peu de bonnes fibres dans cette unité au 
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niveau des lint cleaners, amis qu’ils ne sont peut être pas totalement efficaces. Les résultats AFIS 
confirment la longueur; ils sont constitués de beaucoup de fibres immatures (neps=1353) et de 
SCN (177), valeurs plus élevées que dans le cas du A 1239 et qui indiquent que les lint cleaners 
les ont détournés de la fibre mise en balles et qu’ils sont difficiles à séparer. Ils sont relativement 
chargés en poussières VFM=4,3 %.

Leur utilisation ne peut être envisageable que dans d’autres filières que les filatures.

XIII. CONCLUSIONS

Comme en 1995, 1996, 1998, 2000, puis 2003 et 2005 cette tournée usines 2006 des 
installations d'égrenage industrielles répond à une demande exprimée par la Direction Générale 
de la SODECOTON.

Elle a été menée conjointement par le Programme Coton de l'IRAD Maroua et le 
Laboratoire de Technologie de la Fibre du CIRAD-CA de Montpellier. Sur les neuf usines 
d’égrenage (équipement Lummus) que comptait la SODECOTON, neuf sont encore en service 
cette campagne (arrêt de Garoua II et Kaele I, mise en route de Kaele II en 2003) et seules six ont 
été visitées durant la tournée.

Les résultats des essais effectués en usine ont été comparés à ceux obtenus en micro­
usine à l'IRAD Maroua (équipée d'un nettoyeur de coton graine «Master Double X» et d'une 
égreneuse 20 scies Continental) ainsi que sur égreneuse à rouleau de laboratoire « Porter 
Morisson ». Ces deux matériels ont été techniquement revus et maintenus avant leur utilisation 
pour les essais de la tournée usine.

Des analyses technologiques ont été réalisées, sur les divers produits obtenus, au 
Laboratoire de Technologie cotonnière du CIRAD-CA de Montpellier (celui de Moundou au Tchad 
ne pouvant plus assumer ces évaluations) et à l'IRAD Maroua. Les observations et les résultats 
recueillis permettent de tirer les conclusions suivantes.

Toutes les usines semblent disposer de mesureurs fiables du taux d’humidité du CG ou de 
la fibre. C’est une bonne avancée que nous avions conseillé. Il convient donc de bien former le 
personnel à leur utilisation car entre autre sur le tablier, le taux est assez fugace, il faut donc faire 
des lectures rapides. Il faut aussi périodiquement les vérifier les uns par rapport aux autres.

Sur la base des essais de rendement égrenage, il ressort que les usines diffèrent les unes 
des autres pour plusieurs aspects :

Les rendements fibre constatés par la SDCC sont confirmés par les résultats obtenus par la 
recherche tant sur l’égrenage à la 20 scies qu’au rouleau sauf pour l’usine de Maroua qui a traité 
du BLT et où la baisse est très nette -1,8%.

Dans plusieurs usines, on a pu noter des variations assez conséquentes au niveau des 
vitesses des scies et brosses sur les égreneuses ainsi que sur les lint cleaners pour le même type 
d’arbres. On peut alors imaginer que les différentes lignes d’égrenage produisent des qualités 
différentes. Puisque mélangées au niveau du condenseur, il est donc envisageable que des 
variabilités existent au sein des balles. Pallier à ces défauts, réduirait d’autant les différences de 
qualité que l’on doit constater à l’intérieur d’une balle.

Dans le même ordre d’idée, les vitesses d’égrenage constatées en général lors des essais 
nous paraissent être assez optimales puisque la fibre produite ne semble pas subir de dépréciation 
par rapport à celle obtenue à la 20 scies (sans humidification) ou que les pertes de qualité 
semblent normales par rapport à l’égrenage au rouleau.

Compte tenu aussi de la charge du coton graine en matières étrangères ( toujours 
beaucoup d’amandes dues à des casses de graines) et bien qu’ayant fortement régressé cette 
année (taux de déchets de 7 à 4%), il conviendrait donc de ne pas augmenter trop ces vitesses car 
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SDCC traite ses cotons de façon un peu trop sèche, même si des efforts ont été faits pour mieux 
maîtriser l’humidification.

Toutes les égreneuses 170 scies tournent un peu plus vite (880-885) que la vitesse 
préconisée par le constructeur (850, cf, doc Dagris).

Ensuite, même si cela s’est amélioré par rapport aux visites précédentes, on note au 
niveau des feeders des anomalies qu’on retrouve assez souvent comme les « channel-saw » avec 
des pointes émoussées ou usées, des brosses récupératrices en mauvais état
ou mal ajustées (fibre collée, etc...) dont les longueurs des poils sont difficiles à mesurer du fait de 
leur fixation. Il semble que leur orientation (réglable selon certains) pourrait apporter aussi un plus 
dans la récupération de coton graine et la limitation des pertes.

Distance poils/ channel importante Poils chargés

Poils parfaits, bonne orientation Bon réglage

Aussi nombre de feeders produisent des déchets chargés en coton graine et plus rarement 
de fibre. Par contre, et assez souvent, on suppose qu’ils produisent aussi beaucoup de graines 
cassées car on note la présence de nombreuses amandes. Nous en déduisons que ces casses 
provoquent aussi beaucoup de fragments de coques, mais ils sont assez bien éliminés par les 
« lint cleaners » qui apparaissent en bon état, aidés en cela par les « super jets » efficaces eux 
aussi sur les petites graines et les débris les plus gros (les données AFIS aident à mieux 
appréhender ce problème).

Il est possible aussi que des changements de direction (coudes) après l’aspiration du coton 
graine, associés à des vitesses de déplacement et d'aspiration trop grandes, plus les débits 
appliqués à des graines très sèches et coque fragile (peut être liée à la recherche de Rendement 
fibre élevé) provoquent, par projection, au moins des fissures de la coque qui, sous l’action des 
channel saw et scies, se brisent. Cette option pourrait être aussi une explication des casses 
constatées au niveau des « feeders ». On peut aussi se demander si ces casses ne sont pas liées 
à d’autres facteurs survenant avant l’égrenage ou les feeders : éventuellement vérifier les réglages 
et vitesses des nettoyeurs inclinés et des Trashmaster non vérifiés au cours de ces tournées.
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L’autre fait signalé déjà lors de la synthèse de fin de mission 2003 est que nous avions 
constaté des évolutions dans la position du point d’égrenage (qui semblait avoir changé parfois de 
10mm par rapport à des visites anciennes) ou/et de la pénétration des scies dans les barreaux 
(S/B), Il semble que cette cote soit à nouveau mieux respectée en 2006. Les pastilles les plus 
anciennes commencent à montrer de signes d’usure (Garoua).

Pour uniformiser les valeurs de la distance au point d’égrenage (Pt d’égrenage), 55mm ont 
été ajoutés pour tenir compte de la distance entre le rétrécissement du barreau et son extrémité, la 
cote étant de l’ordre de 40mm soit 95 :

Cote HOME GAR
OUA

N’GON 
G

KAE 
LE

MAR
OUA

TOUB 
ORO

GUI
DER Moy,

1998 Pénétration S/B - 51,1 - - 54,8 55,3 54,1
Pt, d'égrenage - 104,1 - - 103,5 107,2 104,3

2003 Pénétration S/B - 54 54 - 55 - 55 55
Pt, d'égrenage - 96 98 - 98 - 98 98

2005 Pénétration S/B - 55,9 55,7 56,5 57,8 - 56 56,4
Pt, d'égrenage - 96,8 94,5 93,8 94,9 - 95,8 95,1

2006 Pénétration S/B 54,8 55 58,3 - 56,1 57,8 56,7 56,5
Pt, d'égrenage 93,8 97,8 95,3 - 95,5 97 96,7 96,0

Ecart
03/05

Pénétration S/B - +2 +3 - +3 -1 +1 +1,4
Pt, d'égrenage - +1 -3 - -3 -6 -2 -2,9

Ecart
05/06

Pénétration S/B - 0,9 -2,7 - -0,6 - -0,7 -0,1
Pt, d'égrenage - -1,0 -0,8 - -0,7 - -0,8 -0,9

Il en ressort donc bien un déplacement du point d’égrenage suivant les années (104 à 96). 
Les usines de Garoua, Touboro et Guider auraient le point d’égrenage un peu bas. Pour la 
pénétration, qui semble sensiblement évoluer aussi (54,1 à 56,5) c’est surtout à Ngong et Touboro 
que les scies entrent plus dans le rouleau de coton graine. La face d’attaque des dents ne serait 
donc pas toujours parallèle à la courbure du barreau. Elle s’est stabilisée au cours des années 
récentes sur les usines visitées.

Un point positif pour nous, est le bon état des lint cleaners qui permettent dans 
pratiquement toutes les situations que nous avons vues d’obtenir une qualité de fibre correcte et 
surtout de la préserver. Sans eux, bon nombre de débris divers se retrouveraient dans la fibre et 
les taux de fibres courtes seraient encore plus élevés.

Le niveau des caractéristiques technologiques obtenues après rouleau semblent indiquer 
qu’il serait possible de faire encore un peu mieux, mais la marge n’est pas très grande en 
particulier si on y associe l’aspect économique. C’est ainsi d’ailleurs que les déchets récupérés 
sont à la fois en quantité correcte et aussi de relativement médiocre qualité, même s’ils peuvent 
encore être utilisés ou valorisés pour d’autres utilisations. Avoir des « super jets » nous paraît 
indispensable au regard de la variété et de la taille des graines certaines années; on pourrait 
éventuellement raisonner leur utilisation en fonction des situations, mais cette machine ne 
comportant pas d’éléments nécessitant de l’énergie, on peut les conserver, éventuellement en les 
fermant plus.

Poids des balles produites : le poids moyen est assez variable (entre 200 kg pour Home à 
248 kg pour Home, (la taille mini et maxi sont dans la même usine) et la distribution des poids 
entre usines est également différente. Elle est la plus régulière à Touboro et Guider (CV proche de 
2 %) et la plus irrégulière à Maroua (CV supérieur à 4,7 %). Les autres usines sont intermédiaires. 
Le poids moyen des balles fabriquées lors de la tournée (environ 150 balles) a été de 225,15 kg 
avec un CV de 4% (écart type de 8,9). Les balles moyennes idéales devant se situer vers 225 kg, 
on est donc presque à l’optimum en moyenne, mais des efforts sont encore à faire dans certaines 
usines où la variabilité est trop importante (Home). L’usine la plus ancienne est en fait la plus 
régulière!
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C’est d’ailleurs un des autres points majeurs que nous avons noté et signalé, 
Les « humidair » à vapeur pour le coton-graine et pour la fibre dont ont été dotées les usines, ce 
qui est une bonne chose, paraissent mieux maîtrisés cette année. Afin d’avoir une meilleure 
régularité dans les niveaux d’humidité à l’intérieur des balles en particulier, il semble que l’on 
puisse encore améliorer les taux au moment de l’égrenage surtout dans les périodes très sèches 
comme celles que nous avons connues lors de cette mission. Nous avons vu que la qualité est 
assez bien préservée au niveau des égreneuses, un peu moins après les lint cleaners, peut être 
parce que le niveau d’humidité résiduelle à leur niveau est trop faible et qu’on casse des fibres; de 
plus, cette maîtrise est un peu faible au niveau des balles 5,5-6% (alors que la norme de 
commercialisation tolère 8,5%+/-0,25). Cette action aurait aussi une action sur les presses qui 
seraient moins sollicitées et donc elles aussi préservées. Effet financier aussi puisque qu’on 
vendrait moins de fibre et un peu plus d’eau!

Enfin, on notera que l’on reproche parfois le temps passé à la fois pour les contrôles 
hebdomadaires ou les tournées usines, mais, nous essayons systématiquement, de minimiser ces 
arrêts et de les rentabiliser au mieux. Nous pensons que les leçons tirées ou les conseils apportés 
seront cependant toujours bénéfiques. Rien de tel par ailleurs pour sensibiliser pour la première 
fois, ou à nouveau, les acteurs relativement changeants d’une usine d’égrenage. De même, il reste 
indispensable que les acteurs de la recherche soient étroitement impliqués dans le suivi de leurs 
variétés après les avoir proposées au développement. Plus la recherche sera connue et prise 
comme un partenaire au sein des usines, plus les actions de sensibilisation seront prises en 
compte et permettront d'améliorer ou fixer les choses durablement.

Nous restons à disposition pour toute question à mieux évaluer ou expliciter.

Il ressort cependant de cette visite que compte tenu de la situation actuelle du coton, 
beaucoup d’aspects sont bien maîtrisés par les responsables et personnels de la SDCC. Les 
problèmes révélés par cette tournée restent sensiblement de même nature que ceux établis lors 
des précédentes visites. Ils confirment tous les points saillants évoqués lors de la réunion de 
synthèse de fin de mission.

Un contrôle régulier de leurs installations par les Chefs d’usine (au minimum lors de l’essai 
de rendement égrenage hebdomadaire, auquel ils doivent assister) doit permettre d’apporter des 
solutions rapides à certains de ces problèmes. L’intérêt de la SODECOTON passe au moins 
autant par la prise en compte de la qualité de la fibre produite que par des impératifs quantitatifs.

Nous restons à disposition pour des tournées sur les usines n’ayant pas encore été visitées 
ou dans les années à venir.

Nous remercions encore ici les responsables de la SDCC pour la confiance qu’ils nous ont 
manifestée et espérons que les éléments ci-dessus leur permettront de mieux maîtriser leur 
production.
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ANNEXE 1 : Check-liste d’un essai égrenage usine, 
(selon J, L, Chanselme, B, Bachelier et G, Gawrysiak)

Propreté

1.1. Propreté de l’usine

Coton graine au sol

• Tapis Absent
• Feeders Etat et réglages notés
• Lint cleaners Etat et réglages notés
• Nettoyage sommaire usine Terminé
• Tabliers feeders Relevées
• Machines Démarrées dans l’ordre
• By-pass et feed-rolls feeder Actionnées
• Machines Arrêtées dans l’ordre
• Poitrinières Embrayées et vides
• Barreaux, scies et seed-boards Etat noté
• Dameur et coffres Vides
• Chambres à poussières Vides
• Sorties vis diverses Identifiées et propres

1.2. Propreté des conteneurs

• Remorques réceptrices Propres
• Sacs à déchets Vides

2. Au pont bascule

• Zéro pont bascule Vérifié
• Coton graine Pesé et numéros de caisse notés
• Origine géographique Notée
• Remorques réceptrices Pesées et numéros notés

3. Avant de démarrer

• Coton graine En place
• Remorques réceptrices En place
• Sacs à déchets En place
• Chambres à poussières Fermées
• Aspiration du coton graine Dans le module
• Evacuation des graines Dans la remorque
• Sacs échantillons CG, F, GR Marqués et en place
• Echantillonnées En place
• Séquence des machines Notée
• Humidification, Séchage si lint cleaner Notés
• Humidimètre usine Présence et marques
• Tabliers feeders Abaissées
• Seed-boards Fermés
• Chronomètre A zéro
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4. Démarrage

• Chronomètre Déclenché
• Seed-boards Abaissées
• Humidité relative de l’air Notée

5. En cours d’essai

• Durée et causes des arrêts Notées
• Vitesses scies + brosses égreneuses Mesurées
• Vitesses feed-roller, cylindre scies et brosses de LC Mesurées
• Balance balles (zéro, justesse, lecture) Vérifiée
• Dureté rouleaux Testée quand cela est possible
• Chute de graines Régularité
• Mesures d’humidité de CG et F Régulières
• Prélèvement de CG et GR Réguliers et conformes
• Prélèvement de fibre Avant et après LC
• CG, F et GR Observées
• Déchets (LC et autres) Composition

6. Avant l’arrêt

• Balles Transfert
• Aspiration Terminée
• By-pass feeders Actionnés
• Chronomètre Arrêté
• Durée essai Notée
• Poitrinières Vides
• Machines Arrêtées dans l’ordre

7. Après l’arrêt

• Dernière balle
• Poids balles balance
• Sacs échantillons

Sortie et pesée 
Noté

Rassemblés

Pesée à la balance balles

• Tous échantillons
• Restes à terre
• Déchets en sacs

Pesée au pont bascule

• Balles
• Remorques réceptrices
• Conteneurs CG vides
Fiches d’observation et pesées remplies
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ANNEXE 2 : Variations de la taille des balles.

Rappel en 2005 on avait eu : 202 / 243 / 221,14 / 8,20 / 3,61, c’est un peu mieux,

TOURNEE USINES CAMEROUN 2006

Balles Home Garoua Guider Maroua Touboro N'gong TOTAL
1 220 218 205 215 224 227
2 230 225 213 223 227 222
3 229 229 217 202 224 235
4 248 230 215 215 222 217
5 235 232 217 202 231 219
6 233 240 212 207 227 220
7 217 233 215 221 223 218
8 238 235 217 202 231 215
9 230 236 218 214 229 220
10 229 239 220 211 224 214
11 235 230 224 208 232 226
12 240 229 219 207 228 222
13 237 233 219 207 234 219
14 218 231 212 205 232 223
15 200 231 220 235 230 226
16 222 242 222 210 237 216
17 222 233 220 208 234 220
18 212 236 222 230 225 215
19 235 233 222 218 224 227
20 242 246 218 219 231 219
21 233 232 219 227 226 221
22 244 230 222 240 228 220
23 239 237 225 216 224 228
24 236 233 224 224 227 219
25 230 234 214 217 227 226
26 237 241 221 223 228 228
27 236 226 223 224 231 227
28 235 226 123 224 230 225
29 228 229 233 229
30 228 230 229 227
31 224 233 226 219
32 226 231 233 229
33 226 228 231 212
34 232 225 70,8 226
35 226 226 226
36 225 227 41,6
37 231 30
38 235
39 87,8

TOTAL 6523 8888,8 6028 7913 7612,8 7823,6 GENERAL
mini 200 218 212 202 222 212 200
max 248 246 225 240 237 235 248

Moyenne 230,79 231,76 218,33 218,35 228,55 222,34 225,15
ecart type 10,45 5,62 4,53 10,30 3,72 5,22 8,95

CV% 4,53 2,43 2,08 4,71 1,63 2,35 3,98
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ANNEXE 3 :
Distance en mm : point d’égrenage au sommet du barreau I pénétration scies.

Pour uniformiser les valeurs de la distance au point d’égrenage, 55mm ont été 
ajoutés aux anciennes valeurs pour tenir compte de la distance entre le rétrécissement du 
barreau et son extrémité, ajoutée à la cote de 40mm qui est admise, du sommet on doit 
donc avoir 95mm jusqu’au point d’égrenage :

Rappel 2005 :

Usine-cote Ligne 1 Ligne 2 Ligne 3 Ligne 4 MOY.G D G D G D G D
GAROUA
P. scies / barreau 
Pt. Eg. / sommet

55 56 57 57 57 51 58 56 55.9

96 98 96 98 99 99 94 94 96.8
NGONG
P. scies / barreau 
Pt. Eg. / sommet

52 52 55 57 59 59 - - 55.7

92 93 96 95 95 96 - - 94.5
MARQUA
P. scies / barreau 
Pt. Eg. / sommet

55 58 58 60 58 58 57 58 57.8

94 93 95 94 96 94 98 95 94.9
KAELE
P. scies / barreau 
Pt. Eg. / sommet

55 58 55 58 - - - - 56.5

93 93 95 94 - - - - 93.8
GUIDER
P. scies / barreau 
Pt. Eg. / sommet

58 53 56 55 57 57 - - 56.0

94 97 96 95 95 98 - - 95.8

ANNEXE 4 : Numérotation des échantillons.

Numérotation des 80 échantillons fibre rapportés de la tournée

Usine Egr Rouleau 
tablier EGR

Après Egr scies 
AV LC

Après Egr scies 
AP LC Cond balle 

s
20 

scies
Dech 

LC
HOME 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
TOUBORO 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23
N'GONG 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
GAROUA III 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
GUIDER 53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
MAROUA II 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 79-80 81
TOTAL=80 19 19 19 5 6 6 6

Numérotation des 25 échantillons graine rapportés de la tournée

GRAINES Egreneuse ROULEAU Egreneuses Industrielles 20 
scies

HOME 1 7 8 9 -

TOUBORO 2 10 11 -

N'GONG 3 12 13 14 -

GAROUA III 4 15 16 17 18 -

GUIDER
MAROUA II

5 19 20 21 -

6 22 23 24 25 -

Total = 25 6 19 0
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ANNEXE 5 : Résultats des égrenages au rouleau.

CG
CG Tare net F Fnet G Tare G net P net %F %G %P

HOME A1239
1 546,4 29,2 517,2 270,2 241,0 620,3 348,1 272,2 4,0 46,60 52,63 0,77
2 452,4 30,1 422,3 226,0 195,9 571,1 348,1 223,0 3,4 46,39 52,81 0,81
3 313,8 28,6 285,2 161,3 132,7 498,2 348,1 150,1 2,4 46,53 52,63 0,84

HOME A1239 TOTAL 46,50 52,69 0,81
TOUBORO A1239

1
2

258,0 22,8 235,2 130,9 108,1 473,9 348,1 125,8 1,3 45,96 53,49 0,55
300,6 22,5 278,1 149,9 127,4 497,3 348,1 149,2 1,5 45,81 53,65 0,54

TOUBORO A1239 TOTAL 45,89 53,57 0,55
NGONG A1239

1
2
3

301,2 30,4 270,8 151,3 120,9 496,7 348,1 148,6 1,3 44,65 54,87 0,48
208,9 30,9 178,0 110,1 79,2 446,1 348,1 98,0 0,8 44,49 55,06 0,45
233,9 31,4 202,5 122,9 91,5 458,3 348,1 110,2 0,8 45,19 54,42 0,40

NGONG A1239 TOTAL 44,78 54,78 0,44
GAROUAA1239
1 350,8 29,0 321,8 172,3 143,3 524,8 348,1 176,7 1,8 44,53 54,91 0,56
2 375,6 19,2 356,4 179,2 160,0 542,3 348,1 194,2 2,2 44,89 54,49 0,62
3 421,0 31,5 389,5 206,1 174,6 561,2 348,1 213,1 1,8 44,83 54,71 0,46
4 294,5 29,6 264,9 147,8 118,2 493,5 348,1 145,4 1,3 44,62 54,89 0,49

GAROUA A1239 TOTAL 44,72 54,75 0,53
GUIDER A1239

1
2
3

316,4 28,8 287,6 157,8 129,0 505,8 348,1 157,7 0,9 44,85 54,83 0,31
304,8 22,7 282,1 149,1 126,4 502,1 348,1 154,0 1,7 44,81 54,59 0,60
306,4 21,4 285,0 149,5 128,1 504,4 348,1 156,3 0,6 44,95 54,84 0,21

GUIDER A1239 TOTAL 44,87 54,76 0,38
MARQUA B LT-PF

1 380,7 20,0 360,7 178,0 158,0 549,4 348,1 201,3 1,4 43,80 55,81 0,39
2 255,1 20,0 235,1 122,7 102,7 479,8 348,1 131,7 0,7 43,68 56,02 0,30
3 267,7 20,4 247,3 128,0 107,6 487,2 348,1 139,1 0,6 43,51 56,25 0,24
4 273,8 20,7 253,1 131,6 110,9 489,6 348,1 141,5 0,7 43,82 55,91 0,28

MAROUA BLT-PF TOTAL 43,70 56,00 0,30
HOME A1239 46,50 52,69 0,81
TOUBORO A1239 45,89 53,57 0,55
NGONG A1239 44,78 54,78 0,44
GAROUA A1239 44,72 54,75 0,53
GUIDER A1239 44,87 54,76 0,38

TOTAL A1239 45,35 54,11 0,54
TOTAL 45,18

CIRAD-DIST 
Unité bibliothèque 
Lavalette
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ANNEXE 6 : Résultats des Seed Index SDCC, 20 scies et Rouleau graines vêtues.

 USINES-VARIETES 1 2 3 4 5 TOT E,T CV%
HOME A1239

1 8,6 8,2 8,4 8,0 8,3 8,3 0,224 2,7
2 8,3 8,7 8,3 9,2 9,2 8,7 0,451 5,2
3 8,1 8,3 8,0 8,4 8,5 8,3 0,207 2,5

HOME A1239 8,4 0,4 4,4
HOME 20 SCIES 8,5 8,8 8,4 8,6 8,7 8,6 0,158 1,8 20 SCIES
HOME ROULEAU 8,5 8,3 8,4 8,3 8,3 8,4 0,074 0,9
TOUBORO A1239

1 8,7 8,4 8,4 8,6 8,6 8,5 0,134 1,6
2 8,6 8,5 8,7 8,6 8,8 8,6 0,114 1,3

TOUBORO A1239 8,6 0,1 1.5 SDCC II
TOUBORO 20 SCIES 8,6 8,3 8,8 8,5 9 8,6 0,270 3,1
TOUBORO ROULEAU 8,6 8,4 8,6 8,5 8,6 8,5 0,100 1,2 ROUL 

NGONG A1239
1 9,4 9,1 9,1 8,9 9,1 9,1 0,179 2,0
2 8,8 8,5 8,6 8,5 8,3 8,5 0,182 2,1
3 9,2 8,2 8,3 8,2 8,6 8,5 0,424 5,0

NGONG A1239 8,7 0,4 4,5
NGONG 20 SCIES 8,7 8,9 8,7 8,8 8,7 8,8 0,089 1,0 20 SCIES
NGONG ROULEAU 8,5 8,2 8,5 8,3 8,3 8,4 0,118 1,4
GAROUAA1239

1 8,1 8,3 8,4 8,9 9,0 8,5 0,391 4,6
2 8,3 8,5 8,1 8,9 8,7 8,5 0,316 3,7
3 8,8 8,4 8,3 8,9 8,3 8,5 0,288 3,4
4 8,9 8,9 8,8 8,9 9,1 8,9 0,110 1,2

GAROUA A1239 8,6 0,3 3,7
gAROUA 20 SCIES 8,3 8,4 8,5 8,5 8,4 8,4 0,084 1.0
garoua rouleau 8,1 7,9 8,2 8,2 7,9 8,0 0,174 2,2
GUIDER A1239

1 7,3 7,8 7,5 7,8 8,3 7,7 0,378 4,9
2 7,7 7,5 8,1 7,5 7,4 7,6 0,279 3,7
3 7,9 7,7 7,9 8,1 7,8 7,9 0,148 1,9

GUIDER A1239 7,8 3,6
GUIDER 20 SCIES 6,5 6,8 6,6 6,3 7,3 6,7 0,381 5,7
GUIDER ROULEAU 7,2 7,1 7,2 7,3 7,6 7,3 0,179 2,5
MARQUA BLT-PF

1 9,5 8,6 8,8 9,1 9,0 9,0 0,339 3,8
2 9,2 8,9 9,2 8,7 8,8 9,0 0,230 2,6
3 9,0 8,9 9,1 9.5 8,6 9,0 0,327 3,6
4 9,1 9,1 9,2 8,8 9,0 9,0 0,152 1,7

MARQUA BLT-PF 9,0 0,25 2,8 SDCC 
mAROUA 20 SCIES 9,35 9,05 9,25 9,1 9,2 9,2 0,119 1,3
MARQUA ROULEAU 8,8 8,8 8,7 8,8 8,6 8,7 0,110 1,3 ROUL

TUCAM 06  SEED INDEX ROULEAU SEED INDEX SDCC SEED INDEX 20 SCIES
TOT E,T CV%  TOT E,T CV% TOT E,T CV%

MARQUA BLT-PF 8,7 0,11 1,3 9,0 0,25 2,8 9,2 0,12 1,3
HOME A1239 8,4 0,07 0,9 8,4 0,37 4,4 8,6 0,16 1,8

TOUBORO A1239 8,5 0,10 1,2 8,6 0,13 1,5 8,6 0,27 3,1
NGONG A1239 8,4 0,12 1,4 8,7 0,39 4,5 8,8 0,09 1.0

GAROUA A1239 8,0 0,17 2,2 8,6 0,32 3,7 8,4 0,08 1,0
GUIDER A1239 7,3 0,18 2,5 7,8 0,28 3,6 6,7 0,38 5,7

8,1 1,6  8,4 3,6 8,2 0,20
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ANNEXE 7 : Résultats des taux de linters et Seed Index après délintage.

Nues Vêtues %LINT 1 2 3 4 5 TOT E,T CV%
HOME A1239

1 7,40 8,30 10,8 7,4 7,4 7,4 7,3 7,5 7,4 0,071 1,0
2 7,48 8,74 14,4 7,6 7,5 7,3 7,4 7,6 7,5 0,130 1,7
3 7,38 8,26 10,7 7,3 7,4 7,4 7,4 7,4 7,4 0,045 0,6

HOME A1239 12,0 HOME A1239 7,4 0,1 1,3
TOUBORO A1 239

1 7,8 8,54 8,9 8,0 7,8 7,8 7,7 7,6 7,8 0,148 1,9
2 7,8 8,64 9,7 7,7 7,9 7,9 7,7 7,8 7,8 0,100 1,3

TOUBORO A1239 9,3 TOUBORO A1239 7,8 0,1 1,5
NGONG A1239

1 8,2 9,12 9,6 8,2 8,4 8,1 8,1 8,4 8,2 0,152 1,8
2 7,7 8,54 10,3 7,6 7,4 7,8 7,9 7,6 7,7 0,195 2,5
3 7,6 8,50 11,1 7,6 7,3 7,8 7,7 7,4 7,6 0,207 2,7

NGONG A1239 10,3 NGONG A1239 7,8 0,4 4,5
GAROUA A1239

1 7,6 8,54 11,2 7,5 7,4 7,6 7,6 7,8 7,6 0,148 2,0
2 7,4 8,50 12,5 7,4 7,2 7,6 7,6 7,4 7,4 0,167 2,2
3 7,6 8,54 10,8 7,5 7,5 7,8 7,6 7,7 7,6 0,130 1,7
4 7,7 8,92 14,1 7,6 7,8 7,8 7,4 7,7 7,7 0,167 2,2

GAROUA A1239 12,2 GAROUA A1239 7,6 0,2 2,2
GUIDER A1239

1 6,8 7,74 11,9 6,6 6,8 6,9 7,0 6,8 6,8 0,148 2,2
2 7,0 7,64 8,4 6,3 6,9 7,3 7,4 7,2 7,0 0,444 6,3
3 6,8 7,88 13,2 6,6 6,7 6,9 7,0 7,0 6,8 0,182 2,7

GUIDER A1239 11,2 GUIDER A1239 6,9 0,3 4,1
MARQUA BLT-PF

1 8,5 9,00 5,6 8,2 8,3 8,5 8,7 8,8 8,5 0,255 3,0
2 8,5 8,96 5,1 8,7 8,3 8,5 8,4 8,6 8,5 0,158 1,9
3 8,3 9,02 7,8 8,6 8,2 8,2 8,4 8,2 8,3 0,179 2,2
4 8,3 9,04 8,4 8,4 8,0 8,5 8,1 8,4 8,3 0,217 2,6

MAROUA BLT-PF 6,7 MAROUA BLT-PF 8,4 0,22 2,6
HOME A1239 12,0 HOME A1239 7,4 0,1 1,3

TOUBORO A1239 9,3 TOUBORO A1239 7,8 0,1 1,5
NGONG A1239 10,3 NGONG A1239 7,8 0,4 4,5

GAROUA A1239 12,2 GAROUA A1239 7,6 0,2 2,2
GUIDER A1239 11,2 GUIDER A1239 6,9 0,3 4,1
TOTAL A1239 11,0 TOTAL A1239 7,5 0,2 2,7
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ANNEXE 8.1 : Récapitulatif général 2005.

Rendements

Usines visitées
GAROUA NGONG MARQUA GUIDER KAELE

A 1239 BLT-PF D742

TU
C

AM
05

Fibre 41,43 41,51 37,00 38,45 39,56
Graine 51,46 51,59 57,04 55,01 55,16
LC 1,32 1,30 0,88 1,27 1,10
Déchets 7,48 7,22 6,0 6,7 5,4
F/s/h 15,3 7,7 9,5 10,4 10,2

Cumul SDCC F 41,39 41,57 38,32 39,34 39,34*
Cumul SDCC G 52,61 52,48 55,68 54,66 54,66
Cumul SDCC D 6 6 6 6 6
Cumul SDCC Fsh 13,0 10,6 12,0 9,5 10,9
Ecarts F 0,04 0,06 1,32 0,89 0,22
%20 S IRAD 41,68 43,35 37,05 39,39 40,79
%ROULEAU IRAD 2005 43,25 44,41 38,40 40,02 41,51
%ROULEAU IRAD 2003 47,0 ** 42,9 43,4
Ecarts 2005-2003 3,17 - 2,88 1,89

: Cumul sur deux variétés, ** : variété différente les deux années,

ANNEXE 8.2 : Résultats de seed Index et de taux de linters 2005.

Usines Var, Obs,
EGRENEUSES 20 

Scies
EGR 1 EGR 2 EGR 3 EGR 4 Total

GAROUA III A1239
S-l 9,0 8,6 - 8,1 8,8 9,0
Lint 9,0 9,3 - 7,4 8,6 10,3

NGONG A1239
S-l 8,35 8,2 8,5 - 8,3 8,3
Lint 9,0 7,9 9,4 - 8,8 10,9

MARQUA BLT-PF S-l 8,9 8,8 8,7 8,65 8,7 8,7
Lint 5,0 5,3 6,4 6,1 5,8 8,9

KAELE D742 S-l 7,0 6,6 - - 6,8 7,5
Lint 10,0 9,1 - - 9,7 12,3

GUIDER BLT-PF
S-l 8,4 8,4 8,9 - 8,6 7,9
Lint 7,7 7,7 7,1 - 7,5 9,8
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ANNEXE 9-1 : Commercialisation et égrenage.

SODECOTON
CAMPAGNE COTONNIERE 2006/2007

Maroua Sud : 101260

Maroua Nord : 101020 

COMMERCIALISATION ET EGRENAGE
JOURNEE. 12. 12. 2006

Ngong Garoua Maroua Guider Kaélé Tchatibalì Mayo Galké Touboro IIomé TOTAUX
i

ENTREE JOUR 113 168 202 155 102 86 48
110 36 1026

CUMUL ENTREE 1185
2705

2784 2740
1321 1107 211

1091 420
13564

EGRENAGE JOUR 68 183 139 85 130 111
141 71 988

CUMUL EGRENAGE 1070 2401 2712
2574

1287
1043

08 952 362 12409

 STOCK USINE 115
304

72
166 34 64 203 139 58 1155

RENDEMENT 43.04
42.87 40.85

43.44 39.72 38.38 44.12 44.02 42.05

TONNAGE FIBRE 29T 78T 81T 37T 52T 43T 62T 31T 413T

CUMUL FIBRE 455T1028T 1103T1115T509T 401T 03T 421T 159T 5194

STOCK GRAINE 547T 483T 720T 612T
04T

473T 188T 3027

PREVISION 29 500 41 500 33 200 32 740 22 200 
________

15 000 28 80C 18 400 11 000 232 340 
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ANNEXE 9-2 : Cumul décadaire au 30 avril 2006

CUMUL DECADAIRE AU 30/04/06

KAELE MARQUA II GAROUA III GUIDER TOUBORO MAYO-GALKE TCHATIBALI NGONG HOME TOTAL
Nombre de jour calendaire 152 151 147 151 120 145 136 145 68 1 215
Nombre de jour égrenage 148 144 144 144 117 138 122 141 66 1 164

Prévisions 20 300 000 36 000 000 39 000 000 26 000 000 17 000 000 20 000 000 17 000 000 28 000 000 7 000 000 210 300 000
Coton graine arrivé Carreau Usii 20 247 967 35 728 300 38 185 940 26 382 185 16 872 900 19 685 820 16 563 530 27 906 280 6104100 207 677 022
Quantité égrenée 20 247 967 35 728 300 38 185 940 26 382 185 16 872 900 19 685 820 16 563 530 27 906 280 6104100 207 677 022
Stock 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tonnage jour 136,8 248,1 265,2 183,2 144,2 142,7 135,8 197,9 92,5 1546,3

Réalisation 99,74% 99.25% 97.91% 101,47% 99 25% 98,43% 97,43% 99 67% 87,20% 98,75%

Production Fibre: Poids net 8 1 30 603 14 169 378 16 495 796 11 174 640 7 438 368 8 616 872 6 513 205 11 688 333 2 637 170 86 864 365
Nombre de balles 36 987 64 561 73 866 51 104 33 970 39 921 29 996 52 623 11 609 394 637

Evacuation fibre: Poids net 6 670 296 13 567 840 6 731 501 5 267 534 2 485 869 4 432 442 6 041 775 2 788 004 222 460 47 985 261
Nombre de balles 30 881 61 672 30 460 24 528 11 351 20 861 27 836 12 672 980 221 241

Stock Fibre: Poids net 1 460 307 601 533 9 764 295 5 907 106 4 952 499 4 184 430 471 430 8 900 329 2 414 710 0
Nombre de balles 6 106 2 889 43 406 26 576 22 619 19 060 2 160 39 951 10 629 0

Rendement fibre 40,16% 39,66% 43,20% 42,36% 44,08% 43,77% 39,32% 41,88% 43,20% 41,83%
Production graines Huileries 8 866 750 19 960 000 19 105 772 13 382 484 6 870 000 6 868 000 6 417 330 13 406 830 3 088 000 97 965 166
Production graines semences 2 393 820 0 1 056 935 242 130 2 219 180 3 278 949 2 355 660 1 136 740 404 140 13 087 554
Evacuation graines huileries 4 860 950 19 960 000 19 105 771 2 371 955 5 896 330 6 608 850 3 692 230 1 609 070 1 460 630 65 565 786
Stock graines huileries 4 005 80.0 0 1 11 010 529 973 670 259150 2 725 100 11 797 760 1 627 370 32 399 380
Rendement Graines C 55,61% 55,87% 52,80% 51,64% 53,87% 51,54% 52,97% 52,12% 57,21%.

Heures de fonct. des égreneuse 4 668 7 748 6 802 6 721 3 904 4 534 3 903 7 319 1420,5 47 020
Vitesse Egrenage 11,0 10,8 14,3 9,8 11,2 11,2 9,8 9,4 10,9
Coefficient Utilisation 0,7 0,6 0,5 0,6 0,7 0,5 0,7 0,7 0,4
Poids moyen des balles 219,8 219,5 223,3 218,7 219,0 215,8 217,1 222,1 227,2 220,1
Consommation électrique 949 815 1 852 590 1 954 200 1 433 864 725 735 1 081 379 781 906 1 644 360 498 927 10 922 776
Consommation Gazole 2 150 0 0 0 232 311 172 240 400 0 145 540 552 641
Pétrole Humidair 91 764 100 350 128 716 150 200 28 937 93 370 69 712 103100 22 220 788 369

Nombre de balles /heure 12 29 38 19 18 19 14 20 20

Heures condenseur 3 021 2 229 1 946 2 658 1 908 2 060 2 074 2 623 584,25
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ANNEXE 9-3 : Cumul décadaire au 10 Déc 2006.

CUMUL DECADAIRE AU 10/12/06

KAELE MARQUA II GAROUA III GUIDER TCHATIBALI HOME TOU BORO NGONG TOTAL

Nombre de jour égrenage 12 19 17 19 10 4 8 12 101

Prévisions 2005-2006 22 200 000 33 200 000 46 500 000 32 740 000 15 000 000 11 400 000 18 000 000 29 500 000 232 340 000
Coton graine arrivé Carreau Usii 1 099 760 2 435 560 2 482 900 2 449 415 932 030 352 060 847 950 978 300 11 577 975

Quantité égrenée 1 002 080 2 284 140 2 145 880 2 310 540 805 020 202 200 683 830 837 880 10 271 570

Stock 97 680 151 420 337 020 138 875 127 010 149 860 164 120 140 420 1 306 405

Tonnage jour 83,5 120,2 126,2 121,6 80,5 50,6 85,5 69,8 738

Production Fibre: Poids net 399 578 928 314 917 915 997 325 308 273 89 124 303 620 355 989 4 300 138

Nombre de balles 1 848 4 154 3 972 4 480 1 416 392 1 382 1 614 19 258

Evacuation fibre: Poids net 30 380 462 000 0 0 0 0 0 0 492 380
Nombre de balles 140 2 100 0 0 0 0 0 0 2 240

Stock Fibre: Poids net 369 198 466 314 917 915 997 325 308 273 89 124 303 620 355 989 3 807 758

Nombre de balles 1 708 2 054 3 972 4 480 1 416 392 1 382 1 614 17 018

Rendement fibre 39,87% 40,64% 42,78% 43,16% 38,29% 44,08% 44,40% 42,49% 41,86%

Production graines Huileries 562 419 1 264 460 1 142 130 1 220 793 464 546 104 988 352 857 448 376 5 560 569

Production graines semences 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Evacuation graines huileries 0 0 1 142 130 645 885 0 0 0 0 1 788 015

Stock graines huileries 562 419 1 264 460 -0 574 908 464 546 104 988 352 857 448 376 3 772 554

Rendement Graines 56,13% 55,36% 53,22% 52,84% 57,71% 51,92% 51,60% 53,51% 54,14%

Heures de fonct. des égreneuse 225,3 512,2 412,6 567 195,6 49,7 170,2 269,9 2 403

Vitesse Egrenage 11,2 10,7 13,1 10,3 9,3 10,5 10,5 7,8

Coefficient Utilisation 0,4 0,3 0,3 0,4 0,4 0,2 0,4 0.3

Poids moyen des balles 216,2 223,5 231,1 222,6 217,7 227,4 219,7 219,7 223,3

Consommation électrique 37 964 87 217 104 211 133 918 41 713 21 268 30 071 56155 512 517

Consommation Gazole 0 0 0 0 0 6 239 9 434 0 15 673

Pétrole Humidair 4 496 6 200 9 948 9 940 2 990 1 028 937 6450 41 989
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ANNEXE 10 : Résultats des analyses technologiques de la fibre 
ANNEXE 10-1 : Résultats des analyses HVI Spectrum

par usine visitée : par ligne/machine puis usine 1/3.
CIRAD-PERSYST / UPR102./ TA B102/16
Laboratoire de Technologie cotonniére
73 Av jean-François Breton 
34398 MONTPELLIER CEDEX 5

Pays ou Client

Référence colis

SDCC

TUCAM 06

Campagne 2007

Colis n°: 69.00

Impression le : 04/05.'2007

Arrivé le : 27./04.'2007

Egrenage scie et rouleäype d'essai : TOURNEE DES USINES 2006

CONDITIONS D’ANALYSE Appareil Nombre de mesures Préparation des échantillons Etalonnage Technicien(ne)
Temp : 21.25C Spectrum. Module IM et Mat 2 Ouvert main ices PF

Humic : 65,86% Spectrum, Module LS 6 Ouvert main HVICC PF
Humic, fiore : 8.52% Spectrum, Module CT 6 Ouvert main COUL PF

CARACTERISTIQUES USUELLES ÎESULTATS MATURIMETRE FMTAUTRES CARACTERISTIQUES FOURNIES ’RECISIONS SUPPLEMENTAIRE

N = USINE i'LIELVARIETE

ML

mm

UHML

mm

Ul %

%

SFI %

%

Strength 

gitex

Elong IM

IM

MR

MR

PM

%

H 

mtex

Hs 

mtex

Rd

%

+b C 
Grade

Tr Cnt Tr
Area

Tr 
Code

%H 
fibre 

%

Temp

C

RH %

%

SCI Amt

* ft TOUBORO A1239 IRAD ROUL 2 24.09 29.31 82.2C 7 97 29.35 5.32 3 8’ C.91 81.04 154. •83 76.02 e.32 31-3 g co D 11 4 8 58 21.39 65 79 '34 579
' .-'ji NGONG A1239 IRAD ROUL 1 23.95 29.03 82.17 9 C2 29.9C 5 18 4 01 C.97 es 20 158 181 76.08 8.7C 3'-4 12 CO 3.14 1 8.65 21.37 85 81 '33 552
27 NGONG A1239 EGR AVLC 1 23.73 28.98 81.38 8 43 3C .85 5.25 3.01 0.97 es 21 151 '53 76.47 0.22 31-3 10 co 0.13 1 S57 21.13 85 99 '35 533
20 NGONG A1239 EGR AVLC 3 23.50 28.33 81.87 9 CO 3C.23 5.25 4 01 1.03 eo 30 148 •44 76.37 9.08 31-3 g co 3.03 1 seo 21.31 85 97 '33 5'8
30 NGONG A1239 EGR APLC 1 22.76 28.24 8C.Ö5 9 90 29.93 5.18 4 11 1.02 eses 15-4 '52 76.77 9.35 21-4 5 co 0.06 1 seo 21.08 85 04 '24 585
31 NGONG A1239 EGR AP_C 2 22.74 27.97 81.32 9.46 29.57 5 C8 4 01 1.34 90 3E 148 140 76.25 9.2C 31.3 7 .CD 3 ” 1 s 55 21.37 85 03 127 505
33 NGONG A1239COND. 23.41 28.37 82.52 8 87 3C.55 5.25 3 9' 1.0C 87.64 148 145 77.00 9.32 21-4 SCO 0.08 1 8 52 21.22 85 01 '37 593
36 NGONG A1239 IRAD 20 SCIES 23.12 28.24 81.87 9 02 29.23 5 32 3.01 1.00 67 31 147 147 76.65 9.3C 31-3 8C0 0.00 1 S 72 21.34 85 02 133 526
38 GAROUA III A1239 IRAD ROUL 2 24.59 30.07 8 • .78 8 15 29.37 5 C8 3.9' c.oe 64.e9 152 '53 77.48 e.32 31-1 8C0 3 11 1 8 55 21.31 85 03 '33 598
39 GAROUA III A1229 IRAD ROUL 3 24.50 29.37 82.37 8.27 29.52 5.12 3 8' 0.03 82 C7 152 ‘84 77.67 8.B3 31-1 13 CD 3 12 1 8 72 21.24 86.21 '33 748
40 GAROUA III A1239 IRAD ROUL 4 24.24 29.13 83.07 7 93 29.22 5 13 3 8' C.95 83 64 14g '57 73.02 e.37 21-2 13 CD 3 11 1 ses 21.27 85 14 139 721
41 GAROUA III A1239 EGR AVLC 1 23.57 29.03 81.2C 887 30.73 4 98 3 8' c.ae 84 71 147 '53 77.07 9.23 21-4 S CO 0 11 1 seo 21.39 85 87 '24 5'8
42 GARCLA III A1239 EGR AVLC 2 24.14 29.36 82.23 8 62 31.03 4.95 3 8' C.96 84 71 147 '53 77.10 9.17 21-4 11 CD D 18 1 8 58 21.14 85 S3 '43 558
43 GAROUA III A1239 EGR AVLC 3 23.90 29.03 82.32 8 53 30.53 4 98 3.01 C.98 88.28 14g ' 52 77.10 9.35 21-4 ID CD 3.13 1 ? ■:? 21.37 85 03 127 558
44 GAROUA III A1239 EGR AVLC 4 23.35 29.13 Z 8 15 3C.93 5.07 3 8' C.95 84 17 148 '55 77.15 9.33 21-4 8 CO 303 1 8e3 21.ie 85 93 '23 624
42 GAROUA III A1239 EGR APLC 2 23.03 28.47 81.07 9 37 3C.53 5 22 3 8' C.97 85.24 148 '51 77.43 9.5C 21-3 S CO 3.03 1 ses 21.19 85 11 '22 593
48 GAROUA III A1239 EGR APLC 4 23.21 28.53 81.07 9 50 3C.62 5 10 3 8' C.97 85 24 148 ‘51 77.75 9.27 21-4 8C0 0.07 1 8 55 21.14 85.71 '22 523
49 GAROUA III A1239 CONO. 22.34 28.22 BC.92 9 77 29.83 5.20 4 01 1.33 eo 30 148 * 77.95 9.25 21-4 ECO 3 05 1 s es 21.42 85 83 *2“ 500
50 GAROUA III A1239 BALLES 23.09 28.42 81.23 9 73 3C.05 5 23 3.01 C.99 es 78 148 150 77.80 9.28 21-4 E CO 0.07 1 s 53 21.39 85 71 '23 532
51 GAROUA III A1239 IRAD 20 SCIES 23.31 29.03 82.02 8 30 3C.2C 5 93 3 81 c.ae 64 71 147 '53 77.30 9.47 21-4 8 CO 3 13 1 3 es 21.23 85 83 '45 601
53 GUIDER A.1229 IRAD ROLL 1 25.01 29.97 83.45 7.10 3C.7C 5 27 3.23 C.31 72.38 138 173 79.15 e.ae 21-1 E CO 3 05 1 8 53 21.42 85.91 'S3 739

GUIDER A1229 RAD ROUL 2 24.73 3C.12 82.IC 7 50 32.32 5 22 3 13 0.78 eo ig 133 173 78.68 8.32 21-2 g co 3 13 1 8 65 21.42 85 93 162 737
55 GUIDER A1239 IRAD ROUL 3 24.08 29.49 81.57 7.47 3C.78 5.22 3.32 C.32 74 33 140 '83 78.40 8.3C 21-2 SCO 3 12 1 8 62 21.21 85 83 142 713
53 GUIDER A1239 BALLES 22.94 28.55 80.08 10 26 ? -.47 5.28 3.23 C.32 73 51 137 '83 79.40 9.1C 21-1 4.00 3 05 1 8 57 21.25 85 77 '2“ 5'8
71 MARQUA II ELT-PF EGR AVLC 2 25.25 3C.33 53.25 7.97 3C.78 485 3.42 C.91 eo 7g 135 '43 79.28 9.1C 21-1 1D CD 3 13 1 8 53 21.19 85 74 '51 5'94

Les résultats ci-dessus ne sont représentatifs que des échantillons que nous avons reç Impression SISTER Page N° 1
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ANNEXE 10-2 : Résultats des analyses HVI Spectrum 
par usine visitée : par ligne/machine puis usine 2/3.

CIRAD-PERSYST / UPR102 ,'TA B102/16 Pays ou Cileni : SDCC Campagne 2007 Impression le : 11'65.2007
Laboratoire de Tecnno og e cotonn are
73. Av.iean-Françoia Breton Reference colia : TUCAM 36 Collen5: 69.01 Anivele: 27'64.2037
34396 MONTPELLER CEDEX 5

CONDITIONS D ANALYSE Appareil honore de mesure? Preparation des échantillons Etalonnage Technicleninel
Temp 21,30V Spectrum. Module IM et Mat 2 Ouvert mam ICCS PF
Huron: 65.93% Spectrum, Module LS 6 Ouvert main HVICC PF

HumM. ®re: 3.61% spectrum. Mocuie CT 8 Ouvert mam COUL PF

CARACTERSTIQUES USUELLES RESULTATS MA“URIME"RE 'MT3 AUTRES CARACTER S’IQUES FOJRN ES PRECISIONS SUPPLEMENTAIRES

ML UHML Ul % SFI% Strength Bong IM MR PM H He Rd -b C Grade Trent TrArea Trcode %H fibre Temp RH % SCI Amt

N‘USINE! LIEU VARIETE mm mm % % g.lex IM MR % mtex mtex % % V %

4 HOME A1239 EGRA7LC 1 23.38 28.93 30.60 9.78 30.48 5.22 3 70 0.83 78.59 152 1 72 75.17 9.17 15 0.25 31-3 2 3.58 21.42 65 36 131 659
5 HOME A1239EGRAVLC2 2448 29.79 82.15 8.37 31.3! 5.27 350 0.83 78.05 148 169 75.27 9 38 14 0.14 31-3 1 8.52 21.19 65.82 142 826
5 HOME A1239EGRAVLC 3 24 36 29.41 51.50 6.43 29.55 5.23 3 20 0.92 81.29 152 166 75.18 9 28 11 0.11 31-4 1 8.57 21.1! 65 95 133 636
9 HOME A1239 EGRAPLC 3 23 53 29.36 30.93 9.37 29.82 5.30 3 70 0.93 52.53 145 155 75.10 9 53 7 0.10 31-3 1 8.47 21.22 65 09 130 E09
11 HOME A1239 BALLES 22 90 28.55 30.20 10.13 29.73 5.32 3 70 0.93 81.95 146 153 75.13 9 30 5 0.07 31-3 1 3.43 21.16 65 00 125 634
12 HOME A1239 RAD 20 SOKS 23 54 29.38 31.23 9.6 5 2 8.62 5.35 3 E0 0.90 79.75 145 161 74.07 9 17 9 0.09 31-4 1 8.57 21.39 65 02 125 559
15 TOL5CRO A1239 EGRAVLC 1 23 53 28.88 31.47 9.30 29.95 5.27 330 0.92 81.29 152 166 75.48 5 ’8 9 0.09 31-4 1 8.53 21.18 65 09 131 646
13 TOUeORO A1239 EGRAPLC 1 22 38 25.45 30.42 ‘0.45 29.55 5.23 3 30 0.95 64.05 147 154 75.97 9 28 10 0.14 31-3 1 8.50 21.39 65 05 125 562
23 TOUBORO A1239COND 2346 28.91 31.17 9.53 29.28 5.35 3 30 0.92 81.84 151 163 75.63 9.28 6 0X9 31-3 1 8.53 21.21 66.11 126 650
21 TOL8CRO A1239 SALLES 22 33 27.97 79.85 11.20 28.92 5.12 3 30 0.91 80.75 153 163 75.83 9 30 6 0X3 31-3 1 8.47 21.16 6603 119 601
22 TOL5CRO A1239 RAD 20 SOIES 23 35 26.35 30.92 9.67 28.63 5.33 3 70 0.91 80.82 148 162 75.20 9 13 9 0.10 31-3 1 8.55 21.27 65.87 126 603
25 NGONG A1239IRADRCUL3 24 42 29.51 82.73 7.38 30.20 5.15 3.90 0.93 82.30 155 167 76.07 6 95 7 0.12 31-3 1 8.80 2117 65 80 139 676
45 GAROUA il A1239 EGRAPLC 1 23 39 28.73 31.42 9.07 30.9’ 5.65 390 0.95 63.92 152 160 78.C0 9 33 6 0.09 21-3 1 8.67 21.22 65 36 141 616
47 GAROUA III A1239 EGRAPLC 3 2339 26.58 31.65 9.10 29.9’ 5.22 390 0.97 85.57 149 153 77.77 9 28 6 0.07 21-4 1 8.73 21.35 65.85 133 622
57 GUOER A1239 EGRAVLC 2 24 37 2944 31.77 6.38 31.62 5.05 3 21 0.61 72.61 137 163 78.92 9 30 9 0.13 21-1 1 8.77 21.41 ©* Qi 146 701
59 GUIDER A1239 EGRAPLC 1 23 33 26.33 ’0.92 9.23 31.73 5.23 3 31 0.65 75.32 136 159 79.12 9 42 4 0.06 21-3 1 8.57 21.41 65 08 141 636
61 GUOER A1239 EGRAPLC 3 23 60 29.11 31X7 6.37 31.9’ 5.23 321 0.81 72.61 137 163 7947 9 20 6 0X5 21-1 1 8.67 21.16 65 94 144 626
62 GUOER A1239COND 23 *8 29.11 31.02 925 32.05 5.15 321 0.65 75.71 132 155 79.72 922 4 0.07 11-2 1 8.6! 21.3« 65 86 144 624
63 MARCUAII BLT-PF IRAO ROL . 3 26 18 31.39 33.33 6.45 30.77 4.C.3 541 0.89 78.72 137 155 79.63 8 98 9 0.14 21-1 1 8.82 21.1« 6' 34 154 740
69 MARCUAII BLT-PF IRAQ ROL-4 2712 32.28 34X0 6 7 2 31.73 4.63 312 0.81 71.89 133 165 79.63 8 92 6 0.10 21-1 1 8.52 21.35 65 93 154 720
72 MARCUAII BLT-PFEGRAV.C1 24 93 30.30 32.27 6.12 32.07 4.5.3 331 0.69 78.81 132 149 3073 9 38 4 0X6 11-2 1 8.65 21.35 65 94 152 642
72 MARCUAII BLT-PF EGR AVLC 3 25 15 30.53 32.23 7.93 31.82 4.63 3 31 0.67 77.55 134 154 79.53 933 € O.C7 11-2 1 8.63 21.37 6'05 151 651
74 MARCUAII BLT-PF EGRAPLC 1 25 28 30.63 32.53 7.92 31.65 4.62 341 0.67 77.51 139 160 30.42 937 5 0X6 11-2 1 8.67 21.42 65 14 152 692
75 MARCUAII BLT-PF EGR AF.C 3 24 59 30.05 51.65 6.15 32.17 4.93 3 31 0.89 79.45 131 146 30.40 9 17 5 0X6 11-2 1 8.67 21.34 6 5 95 150 619
82 MARCUAII BLT-PF IRAQ 20 SCIES12) 24 26 2974 31.53 9.52 31.23 5X5 331 0.89 79.45 131 146 31.17 9 22 3 0X9 11-2 1 3.62 21.23 6'36 145 602

Lee resultate ci-deesuB ne sont repnaeentatifs que dee échantillons que noue avons reçus. Impreealan SISTER Page N: 2
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ANNEXE 10-3 : Résultats des analyses HVI Spectrum 
par usine visitée : par ligne/machine puis usine 3/3.

CIRAD-PERSYST/ UPR102/'TA B102/16
Laboratoire de Technologie cotonnière 
73. Av jean-François Breton 
34390 MONTPELLIER CEDEX 5

Pays ou Client SDCC Campagne 2007 Impression le : 1&ÜÔI2037

Référence colis : TUCAM 06 Colis n‘: 69.02 Arrivé le : 27W2007

Egrenage : scie et rouleau Type d'essai : TOURNÉE DES USINES 2006

CQNaiTIQmTttiALÏSE Appareil Nombre de mesures Preparation des échantillons Etalonnage
~emp "'1 3OÎC Spectrum, Module IM et Mat 2 Ouvert main ICCS PF
Humid 65.88% Spectrum. Module LS 6 Ouvert main H VICC PF

Hume, fibre : 8 45% Spectrum. Medule CT 6 Ouvert main COUL PF

CARACTERISTIQUES USUELLES RESU-T A-S MAT JR METRE FMT3 AUTRES CARACTERISTIQUES FOURNIES PRECISIONS SUPPLEMENTAIRES

N' USINE/LIEU VARÍETE

ML

mm

UHML Ul% SFI % Strength Etang

ram % % gitex

IM MR PM H Hs

IM MR % mtex mtex

Rd +b „C. TrCnt TrArea _T*. 
Grade Code

%

_?■ Temp RH % SCI Amt
fibre r
% V %

t HOME A1239IRAD ROUL 1 24.42 24.67 82.30 8.42 29.43 5.17 3.73 0 87 77.45 156 179 74.38 5.78 '5 0 19 3M 2 6.33 21.43 65.83 '37 873
¿ HOME Ai 230 IRAD ROUL 2 24.23 24.24 82.88 7.60 29.25 5.22 3 73 0.84 79.10 153 172 74.43 5.88 12 0 14 3M 1 8.33 21.35 ee.09 '37 8:3
•> HOME A’234 IRAD ROUL 3 25.29 30.51 82 4S 7.25 29.C5 5.32 3 64 ose 75.89 152 176 75.17 9.23 '3 0 13 31-3 1 6.33 21 30 65.87 ■40 756

HOVE A1230 EGR AFLC ‘ 22.21 27.99 79.70 11 52 29.25 5.18 3 83 0 03 82.36 152 163 74.78 0.62 7 0 05 31-3 1 5.40 21 34 ee os ’19 -
: HOME A1239 EGR APLC 2 23.22 28.78 ao.es 1C 25 29.C3 5.10 3 73 0 41 60.78 150 165 75.08 0.52 7 0.08 31-3 1 SAC 2146 8591 -O- 657
Í0 HOME A'239 COND 22.5C 28.30 70.50 11 62 29.42 5.23 3 73 0 98 76.54 154 174 75.58 9.28 6 0 10 31-3 1 6.43 21 13 6591 '20 en
14 TOUBORO A'234 IRAD ROUL 1 24.23 24.69 83.83 7.33 29.ee 5.43 3 83 0 Í- 60.15 156 173 75.12 6.72 '0 0 11 3M 1 5.33 2146 65.84 '47 735
17 T0UBORO A'234 EGR AVLC 2 23'4 28.60 80.42 0.53 29.C5 5.20 3 73 0.88 76.54 154 174 75.12 0.13 M 0 14 31-3 1 6.35 21 13 65.86 '26 esc
10 TOUBORO A-234 EGR APLC 2 23.59 20.01 81.33 0.02 29.78 5.30 3 63 0 eu 61.80 '53 iee 76.05 0.33 6 0 07 31-3 1 5.47 21 25 65.82 '31 832
28 N30NG Al234 IRAD ROUL 2 24.42 24.77 32.03 7.65 30.2C 5.20 3 93 0.44 63.32 155 164 76.30 6.92 ■c 0 10 31-3 1 6.65 2140 85.74 '36 e77
28 NO-ONG A’230 EGR AVLC 2 22.86 28.30 80.80 9.63 29.93 5.17 4.03 0 09 66.96 153 154 75.93 9.37 6 0 09 31-3 1 6.42 21 10 88.14 125 624
32 NO-ONG A’234 EGR APLC 3 ^231 28.14 81.05 9.52 30.08 5.10 3 03 C " 56.65 140 151 76.38 0.52 7 0 06 2M 1 8.55 21 24 85.76 '28 x:a
34 N0-0NG Al234 BALLES 23.47 28.78 81.55 8.53 30.2C 5.22 3 93 0.44 66.65 140 151 77.2C 0.47 5 C 06 21-4 1 5.55 21 42 65.80 '32 ec7
37 GAROU A III A'230 IRAD RO— 1 24.72 24.64 83.38 6.97 30.47 5 15 3 73 0 89 79.10 153 172 77.23 8.83 11 0 15 31-3 1 5.48 21 46 88.02 * 716
M GU DER A'234 EGR AVLC 1 24.46 20.82 82.02 8.67 31.43 6.07 3 24 OSI 72.02 140 173 78.39 0.27 6 0 07 21-3 1 5.45 2142 85.84 ’A~ 7 39
58 GU DER A'234 EGR AVLC 3 23.ee 24.06 81.42 8.78 3i.ee 5.27 3 14 0 74 70.67 137 173 79.17 0.20 10 0 12 21-1 1 5.33 21 36 65.85 89’
60 GU DER A'234 EGR APLC 2 23.ee 28.60 80.63 9.78 31.45 5.23 3.34 0 88 76.34 136 161 79.18 0.35 5 0 06 21-3 1 8.48 2145 65.79 138 824
M GU DER A’230 IRAD 2S SCIES 23.25 24.31 81.37 8.87 31.33 5.22 3 05 0.78 69.89 133 169 78.ee 0.10 5 0 07 21-3 1 5.28 21 37 88 11 '4' 837
66 MAROJA 1 BLT-PFIRAD ROUL 1 26.37 3'.50 83.73 6.40 31.35 6.10 3 34 0 36 76.34 136 161 79.65 9.10 5 C 12 21-1 1 5.45 2' 28 85 84 '58
87 MAROJA 1 B.T-PF IRAD ROUL 2 26.34 3’.67 8475 6.45 30.83 5.05 334 0 85 75.72 130 163 79.43 6.87 3 0 05 21-1 1 5.38 21 14 :: 32 '62
73 MARQUA 1 B.T-PF EGR AVLC 4 25.25 30.58 82.07 7.9C 31.40 4.93 3 34 0.84 76.85 134 151 79.53 9.08 6 0 15 21-1 1 6.45 21 24 65.94 '53 852
76 MARQUA 1 B.T-PF EGR APLC 2 24.08 24.54 81.52 0.10 3137 4.92 344 0 43 62.50 133 143 79. es 9.23 4 0 05 11-2 1 5.32 21 25 65.80 '43 844

MARQUA 1 B.T-PF EGR APLO 4 24.ee 30.00 82.SC 6.67 31.22 4.87 344 0 84 79.35 135 154 80.42 0.03 4 0 06 11-2 1 5.37 21 30 85.74 '46 878
78 MARQUA 1 B.T-PF COND BALLES 24.se 24.79 80.77 0.27 31.23 4.97 354 0 02 61.66 139 151 80.CC 0.20 3 0 00 11-2 1 5.30 21 31 85.99 '39 837
79 MARQUA 1 B.T-PF IRAD 23 SCIESfTi 25.3C 30.35 82.37 7.75 3108 6.12 3 54 0 02 51.66 130 151 79.89 e*. 1 i' 3 0 05 11-2 1 5.43 2142 65.83 *47 692

Les résultats ci-dessus ne sont représentatifs que des échantillons que nous avons reçus Impression SISTER Page N’ 3
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ANNEXE 10-4 : Résultats des analyses HVI Spectrum 
par usine visitée : pour les déchets nettoyés de lint cleaners.

CIRAD-PERSYSTI UPR102.' TA 3102/16
Laboratoire de Technolojia cotorriere 
73, M .ean-FrançoIe Sreton 
34383 MONTPELLIER CEDEX 5

Paya ou Client : SDCC

Ríteren« coila : TUCAM CG

Egrenage : scie et rouleau

Campagne : 2007 knproeelon le : 21111'2037

Conen“: 63.03 Arrive le : 27'04'2037

Typa d'eaeal : TOURNEE DES USINES 2006.

CONDITIONS D'ANALYSE Appareil Nombre de mesurée Preparation dee échantillons Etalonnage Tachnicienlnei
Temp 
b um id 

humid Ubre

22 Ûi 

êél

Spectrum, Module IM et Mat
Spectrum. Module LS
spectrum. Module CT

2 
G
6

Ouvert Tain
Ouvert main
Ouvert main

ICCS 
HVICC 
SOUL

PF 
PF
PF

CARACTER OTOLES L SJELLEi AUTRES CARACTERISTIQUES FOURNIES PR ECISICNS SUP=LES1ENTAIRES

ML UHML Ul% S Fl % Strength E long IM MR PM H He RC ♦b
c

_ . Tr Cnt Tr Area Tr Code 
Grade

%H 
fibre

Temp RH % SCI Amt

N‘ USINE .'LIEU VARIETE mm mm % % grtex IM MR % mtex mtex % % c %

13 HOME A1239 DECHETS NETOYES '5 73 23.11 72 40 30.82 26.42 5.82 3 34 0 32 54 23 11.02 63-4 13 2 10 1 6.72 21.92 54.84 58 656

23 TOÜBORO A1239 DECHETS NETOYES ■3 21 24.23 75 15 23.37 27.1« 5.82 3 33 0 35 56 27 10.47 63-3 15 2 10 5.47 21.96 54.0' 72 579

36 NGC N G A1239 DECHE“S NETOYES 18 28 24.33 75 12 24.62 26.23 5.52 3 93 0 36 53 33 10.52 63-3 13 : 29 1 8.7! 21.99 54.75 75 720

52 GAROUAI A1239 DECHET NETOYES i5 -0 24.43 74 27 25.97 27.17 5.62 4 10 0 36 57 30 10.27 63-1 15 2 11 8.72 21.99 54.73 56 636

65 GUIDER A1ÎÎ9 DECHET NETOYES ■ 3 XÇi 24.94 74 95 20.17 29.02 5.55 3 22 0 33 :3 5O 9 25 42-2 9 210 1 5.45 22.05 54.77 9' 658

31 VAROLA II E.T-PF DECHETS NETTOYES ’3 '5 25.52 75 23 20.67 29.02 5.32 341 0 33 55 32 9.72 52-1 12 2 11 6.45 22.12 64.63 92 •

Lee résultats cl-deaeus ne sont rapresentatile que des échantillons que noue avons reçue. impression SISTER Page Ns 4
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ANNEXE 10-5 : Résultats des analyses AFIS 
par usine visitée : par ligne/machine puis usine 1/3.

CIRAD-PERSYST - SCA
TAB'02.' 16 UPR 102
Laboratoire de Technologie Cotonnière
73 Avenue Jear François Breton 
34398 Montpellier CEDEX 5 France

Pays ou Client : GENET IRAD

Référence colis : TUCAM 06

Campagne : 2008 Impression le: 12/12/2008

CONDITIONS D'ANALYSE Appareil 
Afis

Arrivé le : 27/04/2007Colis N°: 69.00

Egrenage Scie et rouleau Type d'essai : TUCAM 06 (1/3).

Module AFIS Nombre de mesures Préparation des échantillons Etalonnage Technicienlnei
malfidata 3 00 Ouvert main A fis GG

N ° Désignation Localisation (W> W (W) (W) (n) (n) (n> Fine IFC Maturity Nep Nep SCN Mean Trash
L L UQL SFC% L L SFC% 5 ness Ratio Size

Cv% itex MR jum) (Cnt'g) (Cnti'gl (Cnt) (um| (CnL'g) iCnt/gi

16 TOUBORO A1239 IRAD ROUL 2 26.23 34 13 31 83 8.33 20.77 ei 63 26.57 35.77 29 57 149 13.17 0 79 747 íes 1120 43 171 278 149 23 0.39
24 NGONG A1239 IRAD ROUL 1 23.50 39 57 29.30 13.13 17.57 67.93 3e .03 33.30 25 83 155 10 17 0 82 785 1178 59 3C1 293 260 41 0.73
27 NGONG A1239 EGR AVLC 1 24 90 34 87 30.40 9.03 20.13 49 93 26.50 34 97 27 53 154 11 eo 0 83 759 231 1157 63 361 300 319 42 1.57
29 NGONG A1239 EGR AVLC 3 25 40 33 87 30.63 7.57 20.53 47.97 23.33 35 13 38 07 151 11.23 0 81 795 jg g 1241 62 333 253 299 35 0.75
3C NGONG A1239EGR A=LC 1 24 80 35 13 30.20 10.00 19.27 51 93 28.5C 34 33 27.27 15C 11.77 0.79 787 383 1133 77 230 343 185 44 0.90
31 NGONG A1239 EGR APLC 2 25 D0 34 53 30.40 8.57 20.03 49.57 25.57 34.60 37.20 15e 10.63 0 83 783 443 1190 100 283 347 233 50 115
33 NGONG A1239 CONO. 23.70 37.80 29 13 ■1.Ô7 18.37 54 C3 31.97 34.20 23 es 152 11.es 0 81 756 3e 8 1196 65 228 350 •95 32 1.30
35 NGONG A1239 IRAD 20 SCIES 24 30 35 83 30 10 10.80 19.10 62 20 29.43 34 53 27 07 148 11 83 0 79 724 307 1234 37 197 377 *81 36 1.31
38 GAROUAIII A1239 IRAD ROUL 2 24 50 35 8D 29 97 9.97 19.13 52 83 29.1C 34 43 37.00 147 12.60 : so 737 218 1141 42 199 352 183 36 0 75
39 GAROUAIII A123 9 IRAD ROUL 3 24 07 38.73 29.60 11.93 18.20 57 C7 33.90 34 17 27 30 147 13.57 0 79 793 275 1181 85 279 293 249 31 0 90
4C GAROUAIII A1239 IRAD ROUL 4 24 03 35 20 30 93 10.27 19.47 53 33 29.67 34 93 27 eo 145 11 67 0 80 789 202 1050 59 329 296 285 44 1.06
41 GAROUAIII A1239 EGR AVLC 1 24 47 37.80 30 33 10.83 19.10 62 77 29.53 35.03 27 70 152 11 37 0 81 753 292 1174 62 282 312 241 42 1 15
42 GAROUAIII A1239 EGR AVLC 2 23 70 39.83 29 70 •2.73 18.13 55 33 33.47 34.07 23 93 151 10.60 : 83 778 313 1186 64 270 294 232 38 0.90
43 GAROUAIII A1239 EGR AVLC 3 24 63 35 77 30 60 9.97 19.53 51 13 27.3C 35 17 37 73 149 11 33 0 81 752 3C8 1294 45 269 358 211 48 1.53
44 GAROUAIII A1239 EGR AVLC 4 24 73 35.43 30 53 9.57 19.73 53 27 26.60 35 10 37 67 152 10 10 : ?2 781 286 1251 55 2e 9 271 234 35 0 85
4e GAROUAIII A1239 EGR APLC 2 24 90 35 40 30.70 9.77 19.57 5243 28.30 35.47 39 17 158 1063 0.84 759 371 1175 ■77 ie 1 446 120 41 1 15
48 GAROUAIII A1239 EGR APLC 4 24 40 29 27 30 00 9.9C 19.50 50 30 27.13 34 40 37 20 151 10 93 0 82 721 338 1158 44 173 350 137 36 0 82
49 GAROUA III A1239 CONO. 24 77 35 10 30.40 9.93 19.53 51 57 27.97 34 go 37 93 154 11.07 0 83 790 324 12’1 “ - 248 380 202 46 1.31
50 GAROUAIII A1239 BALLES 23 33 37 73 29 23 12.30 18.10 53 93 32.33 33.53 36.23 154 11 07 0 82 772 344 1232 es 229 305 199 31 0 89
51 GAROUAIII A1239 IRAD 20 SCIES 24 53 37.20 30.53 -0.47 19.30 28.83 34.97 37 57 14C 13 40 0.79 781 391 1222 64 323 359 253 67 1 35
53 GUIDER A1239 IRAD ROUL 1 24 87 37.63 30 70 •O.-D 19.13 55 CO 30.10 35.57 39.60 14e 12 40 0 79 776 246 1177 59 277 290 235 41 0 73
54 GUIDER A1239 IRAD ROUL 2 25.57 37.20 31 70 9.73 19.93 53 43 28.57 36 37 29 47 138 15 CO 0 75 707 291 997 eo 477 287 419 59 1.05
55 GUIDER A1239 IRAD ROUL 3 26.20 35 63 32 10 8.93 20.40 53 47 28.13 36.47 29 C7 152 11.20 0 82 753 2e 5 1104 59 275 273 245 30 0 71
63 GUIDER A1230 BALLES 23 30 40 03 29.03 14.33 17.53 55 83 35.4C 33 77 23 73 139 13 53 0 73 749 464 1272 50 172 338 148 24 0.72
71 MAR OUA 11 B LT-P F EGR AVLC 2

I
25 47 33.03 31 77 ■3.43 19.97 83.30 29.07 36 37 29 eo 145 12 17 0 81 743 3ce 1152 54 261 311 215 46 0 89
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ANNEXE 10-6 : Résultats des analyses AFIS 
par usine visitée : par ligne/machine puis usine 2/3.

CIRAD-PERSYST - SCA
TAB102/ 16 UPR 102
Laboratoire de Techno ogie Cotonnière
73. .Avenue Jean François Breton 
34398 Montpelier CEDEX 5 France

CONDITIONS D'ANALYSE Appareil 
Afis

Pays ou Client GENET IRAD Campagne : 2008 Impression le: 12/12/2008

Référence colis :TUCAM 06 Colis N°: 69.01 Arrivé le : 27/04/2007

Egrenage Scie et rouleau Type d'essai : TUCAM 06 (2/3).

Module AFIS Nombre de mesures Préparation des échantillons Etalonnage Technicien(ne)
multidata 3.00 Ouvert main A fis GG

N° Désignation Localisation (W) (W) (W1 (W) (n) Fine 4a turto Nep SCN SCN Mean Dust Trash
L L UQL SFC% L L SFC% 5 ■1 M, Ml j' H 

». Ir . 1V ness Ratio Size
mm MR (um) (Cnti'g) (Cnti'g) (um (Cnt/g) (Cnt/g)

4 HOME A1239 EGR AVLC 1 22.52 23 13 29.83 12.30 18.23 53.77 32.20 33.83 35.43 15C 12.47 0.78 755 318 1233 49 382 297 328 54 1.49
£ HOME A1239 EGR AVLC 2 23.57 39.87 29.77 13 47 17.87 58.20 34 83 34.20 37.20 151 11 53 0.79 737 232 1213 54 421 237 386 3£ 0 92
e HOM E A1239 EGR AVLC 3 24.27 39.43 30.53 12.07 18.67 54.73 31.70 35.33 33 .13 14e 11 57 0.79 751 334 1260 62 373 339 306 67 1 80
9 HOME A1239EGR A=LC 3 22.97 39.13 30.27 12.13 18.37 55.27 32 83 34.5C 35 97 151 12.03 079 717 397 1195 51 246 294 212 34 0.71
11 HOME A1239BA.LES 22.93 39.07 30.27 13.23 18.13 58.53 34 77 34.67 37.33 15C 12.67 0.73 737 421 1207 82 215 315 181 34 0 81
12 HOME A1239 IRAD 20 SCIES 24.0C 38.97 30.30 12.83 18.37 55.50 33 33 34.73 37.53 15C 12.27 0.77 7C2 347 1162 40 324 290 281 43 1.00
18 TOUBORO A1239EGR AVLC 1 24.10 28 £0 29.83 10.53 19.10 51.23 28.57 34.23 35 93 147 12.23 J 79 708 298 1135 428 293 374 54 1.07
te TOUBORO A1239EGR A=LC 1 22.72 23 73 29.30 12.87 18.23 54.77 33.03 34.17 35 70 15C 12.07 0.78 724 353 1’73 49 298 289 258 38 1.00
20 TOUBORO A1239CONO. 24.00 23 83 30,00 12.40 18.43 55.07 32.87 34.47 37.40 154 11.80 0 80 735 426 1178 74 228 350 187 41 111
21 TOUBORO Al 239 BALLES 22.40 33 60 29.47 13.37 17.83 55.33 34.47 33.63 35 17 153 11 83 0.79 745 420 1182 70 279 317 239 4C 1.28
22 TOUBORO A1239 IRAD 20 SCIES 2E.5C 23 30 31.73 8.20 20.17 51.43 25 87 36.2C 39.27 147 1340 075 724 235 1231 37 334 272 295 39 0.87
28 NGONG A1239 IRAD ROUL 3 24.57 37.13 30.40 11.20 18.70 56.00 32.53 34.77 37.57 154 ioeo 0 82 769 239 1129 53 301 263 254 37 0 71
45 GARCUA III A1239 EGR APLC 1 23.52 37 £0 29.33 11 93 18 33 54.00 32 13 33.87 38.30 153 12.20 0 81 759 359 1205 85 238 351 190 4e 1 19
47 GARCUA III A1239 EGR APLC 3 24.07 37.80 29.97 13 93 13.80 53.10 29.83 34.57 3?47 15C 11 eo 0.81 740 379 1235 60 180 314 152 0.72
57 GUIDER A1239EGR AVLC2 24.30 27 17 30.07 10.20 19 27 51.13 27.80 34.7C 37 43 136 1353 0.77 73® 354 1170 43 288 340 241 47 1.49
58 GUIDER A1239EGR APLC 1 22.90 39.27 30.00 12.70 18.43 54.07 32.73 34.77 37.60 143 13.20 0.73 725 511 1125 83 198 353 181 37 0 85
51 GUIDER A1239EGR APLC 3 23.57 39.E3 29.70 12 83 18.20 54.67 32 83 34.3C 37.67 141 1257 073 715 £53 1117 54 228 359 181 4£ 1.30
62 GUIDER A1239CONO. 23.27 39 63 29.30 12.87 17 87 54.30 32.70 33.97 35 77 138 13.C0 0 77 721 £19 1199 43 167 385 133 34 0 89
58 MARO JA II BLT-PF IRAQ ROUL 3 28,52 25 47 32.00 8.53 2047 54.43 28.97 37.33 40.13 141 12.20 0.81 735 244 1092 47 257 257 229 28 0 84
69 MARO JA II BLT-PF IRAQ ROUL 4 25.40 37.33 31.40 9.93 19.80 53.17 23 83 3e. 5C 39.60 141 11.73 0 81 730 273 1137 42 179 242 159 20 043
70 MARO JA II BLT-PF EGR AVLC ‘ 25.43 27 20 31.50 8.93 19.83 52.53 23 13 3e.13 39 33 144 12 73 0 80 717 406 1184 43 225 313 190 36 3 95
72 MARO JA II BlT-PF EGR AVLC 3 25.37 33.47 32.10 13 87 19.70 53.60 2947 36.97 39 83 143 11 33 0 81 715 225 1113 40 368 263 330 38 1.18
74 MARO JA II B-T-FF EGR APLC 1 25.42 38.23 32.20 10.67 19.87 52.93 23.77 3e. 57 39.07 14C 13.63 079 733 230 1--7 41 223 285 191 32 0.71
78 MARO JA II BLT-PF EGR APLC 3 24.32 23 83 31.27 1110 19.17 54.37 33 37 3e.1C 33 93 142 12.10 0 80 721 445 1-77 49 253 335 207 4£ 1 03
80 MARO JA II BLT-PF IRAQ 20 SCIESlC) 24.50 23 20 30.33 11 83 16 93 54.20 31.53 35.43 33.03 137 12.20 0.79 694 298 1089 35 253 333 209 44 1 10

Impression SI
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ANNEXE 10-7 : Résultats des analyses AFIS 
par usine visitée : par ligne/machine puis usine 3/3.

CIRAD-PERSYST - SCA
TA 3132 /16 LFR 102
Laboratoire de Technologie Cotonnière
72, Avenue Jean François Breton

CONDITIONS D’ANALYSE Appareil
Afis

Pays ou Client GENET IRAD

Référence colis : TUCAM 06

Egrenage : Scie et rouleau

Module AFIS Nombre de mesures 
multidata 3.00

Campagne : 2008

Colis N°: 69.02

Type d'essai : TUCAM 06 (2/3).

Préparation des échantillons 
Ouvert main

Impression le: 12/12/2008

Arrivé le 27/04/2007

Etalonnage Technicien(ne)

CIRA
D

-D
IST

U
nité bibliothèque 

Lavalette

GGAfis

N‘ Désignation Localisation (W) (W) (WJ (n) (n) Fine itaturiVj Nep Nep SCN SCN Mean Trash VFM
L L UQL SFC% L L SFC% 5 rT 11 i ? 17'*T ness Ratio Size

mm Cv% mm Cv% mm H mtex M R (um) (Cnt/gj (um) Cnt/g tCnô (um) (Cntíg) íCnt/g) %

1 HOME A1239 IRAD ROUL 1 23.30 41 37 29.77 15 63 16 67 83.10 41.40 32.77 36.57 153 10.47 0.80 763 259 1166 63 362 305 316 4 ■ '.27

2 HOME A123C IRADROU-2 23.42 43 43 29.87 14.50 17.27 59.87 38.37 32.37 36.60 164 12.37 3 79 7 45 323 1141 73 294 268 259 35 0.73
3 HOME A1239 IRAD ROU_ 3 24.50 25 S3 29.97 13 27 19.03 53.77 3C.40 33.97 36.42 •53 12.13 0.80 760 207 1132 45 341 306 238 63 1.11
7 HOME A1239 EGR APLC 1 23.80 37.77 29.63 12 23 18.40 54.27 32.30 34.12 36.67 162 11.93 0.79 737 33- 1138 58 271 35e 214 57 1.15
8 HOME A1239 EGR APLC 2 24.57 37.77 33 93 11 63 18.80 55.27 32.03 36.33 37.82 *43 12.43 3.78 706 340 1163 36 198 302 159 29 0.85
1C HOME A123SCOND. 24.17 39.20 33 63 13 03 18.37 56.13 34.13 34.97 37.70 152 12.37 3 7? 726 352 1162 59 269 304 220 39 0.81
14 TO'JBORO A1239 IRAD ROUL 1 25.33 23 73 31.13 10 43 19.27 56.33 31.37 35.52 38.03 149 13.37 3 77 789 258 1137 70 267 231 244 24 0.39
17 TOU8ORO A123S EGR AVLC 2 24.27 37.37 29.97 11.17 18.80 53.90 31.03 34.22 36.97 •53 11.83 0.80 737 239 1231 51 280 275 245 35 0.77
19 TO'JBORO A1239 EGR APLC 2 24.02 29 43 33 17 12.07 18.00 54.27 31.93 34.4C 37.5C *43 12.80 3 77 697 354 1063 40 267 343 2ie 61 1.03
25 N GONG A123S IRAD ROU- 2 23.22 40.37 29.47 14.77 17.07 30.47 38.73 32.4C 36.02 •54 10.53 3 83 745 271 1208 60 388 265 35C 38 0.90
28 NGONG A1239 EGR AVLC 2 24.62 25 43 30.30 10.13 19 37 52.30 28.37 34.72 37.62 159 10.17 3.83 760 348 11*7 78 415 304 352 63 1.50
32 NGONG A123S EGR APLC 3 23.93 37.03 29.67 13 93 18 83 52.10 29.37 33.70 36.62 •49 11.20 3 81 733 431 1157 56 195 37C 158 37 1.03
34 NGONG A123S BALLES 24.13 36.23 29.60 10.37 19 13 51.10 28.50 33.90 36.97 163 10.60 3.83 756 352 1192 63 228 380 132 46 1.44
37 GAROUA III A123S IRAD ROUL 1 24.30 29.27 33.53 12.07 18.07 58.73 35.70 36.00 37.72 *52 11.13 0.81 764 223 1187 .^2 2ô8 267 248 40 0.82
56 GUIDER A1239 EGR AVLC 1 23.90 23 07 29.70 12. CO 18 77 52.43 3C.77 34.32 37.32 129 13.13 3.78 734 434 1200 46 351 304 302 49 1.22
58 GUIDER A1239 EGR AVLC 3 23.27 33.93 29 10 12.10 18.23 52.80 3C.30 33.90 36.80 129 12.37 3 78 729 416 1189 49 336 371 270 86 1.91
3C GUIDER A123C EGR APLC 2 ?a 43 43 29 00 14.53 17.33 55.83 35.50 32.9C 37.02 143 14.30 3 77 748 638 114C 97 230 381 179 61 1.13
34 GUIDER A1239 IRAD 20 SCIES 23.10 40.20 28.63 13 83 17.83 54.57 33.93 32.37 36.97 ■23 14.50 3 76 695 470 1108 44 266 237 237 30 0.47
36 MAROLA II BLT-PF IRAD ROLL 1 26.52 23.10 33 13 11.17 20.00 57.40 32.47 37.83 40.57 •45 11.73 0.82 736 193 1128 36 148 335 114 34 0.49
37 MAROLA 11 SLT-PF IRAD ROLL 2 25.77 37.10 32.23 9 93 19 97 54.03 29.17 36.07 38.97 •44 13.27 3 80 721 246 1117 47 234 248 205 29 0.50
73 MAROLA II SLT-PF EGR AVLC 4 24.97 33.57 31.43 11 63 19 23 54.73 31.53 36.1C 38.97 147 12.57 381 722 329 1272 42 177 252 155 22 0.45
75 MAROLA II BLT-PF EGR APLC 2 24.37 38.50 33 63 12.03 18 93 53.80 31.47 35.22 38.1C 129 13.30 3 7? e 88 409 1112 33 256 206 218 3õ 0.83
77 MAROLA II SLT-PF EGR APLC 4 24.70 37.60 31.00 11.10 19.23 53.30 30.13 36.50 38.20 *46 12.67 0.81 e 96 419 1054 49 167 292 141 26 0.43
78 MAROLA II SLT-PF COND BALLES 24.83 28 57 31.40 11 63 19 20 54.20 31.10 36.00 38.72 147 13.87 3.79 716 436 1151 58 189 291 157 32 0.49
7S MAROLA II BLT-PF IRAD 20 SCIES(I) 25.43 35 0D 31.17 9 23 20.20 50.63 26.50 35.47 38.37 144 13.07 3 79 710 340 1211 35 143 25e 125 18 0.27

tüâi__ Impression SISTER Page h
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ANNEXE 10-8 : Résultats des analyses AFIS 
par usine visitée : pour les déchets nettoyés de lint cleaners.

CIRAD-PERSYST - SCA 
TAB1Q2/16 UPR102 
Laboratoire de Technologe Cotonnière 
73, Avenue Jean François Breton
34398 Montpellier CEDEX 5 France

Pays ou Client : GENET IRAD

Référence colis : TUCAM 06

Egrenage : Scie et rouleau

Campagne: 2008 Impression le: 12'12.2008

Colis N°: 69.03 Arrivé le : 27/04/2007

Type d'essai : TUCAM 06 (déchets).

CONDITIONS D'ANALYSE Appareil
Afis

Module AFIS Nombre de mesures
multidata 3.00

Préparation des échantillons Etalonnage Technicien(ne)

Ouvert main Afis GG

N° Designado Localisation (W) (W) (W) (W) (n) (n) (n) (n) (n) Fine IFC (laturit Nep Nep SCN SCN Total Mean Dust Trash VFM
L L UQL SFC°/c L L SFC% 5

1'1 11 11 1'1
TTITÎTn ness Ratio Size

Cv% Cv% mm mtex % MR (um) ;Cntg) (um) Cntg] (Cnt) (um) CnVgl(Cnt'g) %

13 HOME A1239 DECHETS 15.73 56.17 23.27 38.17 10.4 78.6 69.00 26.90 30.40 159 9.97 0.78 748 917 1064 140 2643 167 2506 137 301
23 TOUBORO A1239 DECHETS 17.77 50.60 24 27 31.80 11.60 73.23 62 07 27.83 30.67 163 963 0.79 739 858 1098 125 4090 129 3971 119 2.76
36 NGONG A1239 DECHETS 18.27 52.53 2533 32.03 11.47 77.00 6373 28.87 31.50 161 8.97 0.81 762 864 1075 182 2222 175 2091 131 2 76
52 GAROUA III A1239 DECHETS 18.4C 50.57 2487 3C.37 12.13 71.90 59 97 28.60 31.67 162 980 0.81 783 1028 1121 201 1304 262 1135 168 3.69
65 GUIDER A1239 DECHETS 18.4C 50.83 2433 29.97 12.70 66.87 56 93 29.03 32.43 149 10.83 0.78 742 1098 1085 137 1010 211 910 1C0 1 88
81 MARQUAI! BLT-PF DECHE’S 18.33 51.60 24 90 31.37 12.27 70.50 59 87 29.37 32.63 149 9.33 0.79 745 1353 1001 177 1712 253 1505 208 4 25

Impression SISTER Page Nc 4
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ANNEXE 11 : DESSINS TECHNIQUES.
ANNEXE 11-1 : Coupe d’un Feeder 700.
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ANNEXE 11-2 : Coupe d’une égreneuse 158 scies

EGRENEUSE 158__SCIES
SANS PETITE POITRINIERE

REGLAGES ET CHAÎNE CINEMATIQUE
ANNEXE 9 : 

Dessin technique d’égreneuse 158 scies 
sans petite poitrinière.

1/8' = 3.2 mm 

3/16 = 4.8 mm
1/4' = 6.4 mm 

3/8' = 9-5 mm 
1/2' = 12.7 mm

1-3/4' = 44.5 mm

FICHIER: BG111195 - PLAN N° 1111-31
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ANNEXE 11-3 : Coupe d’une égreneuse 158 scies.
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EGRENEUSE 158 SCIES
REGLAGES ET CHAINE CINEMATIQUE

ANNEXE 10 :
Dessin technique d’égreneuse 158 scies 

avec petite poitrinière.



ANNEXE 11-4 : Réglages des brosses et motings d’une égreneuse 158 scies.

EGRENEUSE 158 SCIES
REGLAGES DU CAISSON DES BROSSES ET DES MOTINGS

ANNEXE 11 : 
Dessin technique des principaux réglages 

d’égreneuse 158 scies.

FICHIER: BGII1196 - PLAN N° 1111.33
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ANNEXE 11-5 : Coupe d’un lint cleaner 108.

LINT CLEANER 108
REGLAGES ET CHAINE CINEMATIQUE

ANNEXE 12 :
Dessin technique d’un lint cleaner 108.

FICHIER SG111107 - PLAN N° 1111.07
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ANNEXE 11-6 : Réglages d’un lint cleaner 108.

LINT CLEANER 108; RégI ages . annexe 13 :
Dessin technique des principaux 

réglages du Lint Cleaner 108.
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ANNEXE 11-7 : Coupe du lint slide et condenseur.

Warm, moist air heats the lint slide and then is infused 
into the batt as it is doffed from the perforated screen 
drum by a special doffing assembly. Hot, dry air is ap­
plied to the doffing assembly to prevent condensation. 
The batt on the drum is compressed by a fixed 12-inch- 
diameter smooth cylinder. The batt is then doffed by a 
flighted squeegee cylinder.

The lint is thoroughly infused with warm, moist air before 
it passes between two 5-inch diameter fluted rollers, one 
fixed and the other held by air cylinders, compressing the 
humidified batt to a higher density and dispersing the 
moisture evenly throughout the batt.
Lint moves into the tramper faster than ever since the 
baling capacity is no longer limited by lint slide length. 
Tramper speed can be reduced without reducing baling 
capacity.

Physical Address: Crossroads Business Center» One Lummus Drive • Savannah, Georgia 31422 USA 
Mailing Address: P.O. Box 4259 • Savannah, Georgia 31407-4259 USA

Phone (912) 447-9000 » Fax (912) 447-9250
1-800-4LUMMUS (1-&00-458-6687)

Lummus iModuds picUH«J ifesdiibHd. .» ìibied ii- Ibis»pubtk;öi»üii affe ilbsuaiívá only. Application and usa of lhes« pruduats must be in aacoxianœ with appitcable 
codos and regutetlcns and niJSf t>3 arranged and/cx provided with covers or other guards where necessaiy :o assure the safety of personnel. Lumrous engineers contin­
ue tc make irrarovernents. AL assigns, speaticatiors ana ratngs are suöpct to crnnge without notice.

Copyright 19S8 Lummus Corporation
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ANNEXE 12 : Présentation à l’ACA, Ouagadougou, burkina faso, 10-12 mars 2005.

L'intégration de la caractérisation instrumentale de la fibre 
dans le suivi de l'égrenage industriel du coton

J,L, Chanselme*, Bruno Bachelier** et Gérard Gawrysiak**

Journées de ACA, Ouagadougou, Burkina Faso, 10-12 mars 2005

* Gérant de COTon et Industries du Monde, Expertise et Services, COTIMES, France
* * Technologues UR "Qualité et production cotonnière", CIRAD, France

1. Introduction

L'égrenage a un impact important sur la qualité des produits. C'est une opération 
essentielle dans la valorisation de la fibre de coton. L'objectif est de produire au moindre coût une 
fibre dont la qualité correspond aux objectifs commerciaux.

L'Afrique, longtemps observatrice de l'évolution du classement de la fibre dans les autres 
continents, s'avance vers l'adoption des technologies de classement aux instruments.

2. Attente de l'industrie textile et classement des productions de fibre

Les exigences de l'industrie textile en termes de qualité de la matière première évoluent 
vers une description plus précise, un meilleur niveau et une plus grande homogénéité. La fibre de 
coton, matière naturelle doit faire face à une concurrence permanente des fibres synthétiques.

- Rappel des caractéristiques importantes pour le filateur
- Rappel des caractéristiques évaluées par le classement manuel
- Rappel des caractéristiques évaluées par le classement aux instruments
Les caractéristiques données par le classement manuel ne suffisent plus aux filateurs. 

Comme les négociants, ils s'équipent de moyens instrumentaux de contrôle de la fibre. Pour mieux 
connaître leur fibre et pour la valoriser correctement, les producteurs doivent eux aussi s'équiper. 
Un laboratoire de classement instrumental permet de maîtriser la qualité dans la chaîne de 
production.

3. Caractéristiques technologiques de la fibre influencées par l'égrenage

- Rappel des étapes du processus d'égrenage
- Caractéristiques de la fibre affectées par le processus d'égrenage
- Rapprochement entre ces caractéristiques et les instruments de mesure utilisés en 
classement.

De nombreuses caractéristiques influencées par l'égrenage sont mesurables par les 
instruments utilisés par le classement. Il est possible et nécessaire de s'engager dans une action 
de suivi et de gestion de l'égrenage industriel intégrant systématiquement les paramètres de 
qualité, en complément des seuls paramètres de production tels que rendement à l'égrenage, taux 
de déchets, etc...

Rapport de tournée des usines SODECOTON - 05 au 20 Décembre 2006. GAWRYSIAK G. 82



4. Vers de meilleures méthodes de suivi de l'égrenage industriel
4.1. Rappel des méthodes de suivi existantes et de leurs limites

La référence micro-usine d'égrenage à scies (caractère obsolète, rare prise en compte de 
la qualité, moyens réduits de la recherche agronomique)
Les tournées d'usines annuelles (caractère ponctuel, prise en compte de la qualité ou non) 
Le feed-back vers les industriels à partir des résultats de classement des balles

4.2. Méthodes proposées pour une amélioration du suivi de l'égrenage

4.2.1. Approche sur les constats et palliatifs
L'outil et les méthodes doivent évoluer. C'est à cette condition que les industriels pourront 

contribuer de façon importante à l'amélioration de la qualité des produits.
La référence micro-usine d'égrenage (évolution des processus et prise en compte 
systématique des paramètres de qualité de fibre).

- Les diagnostics approfondis d'usine en début de campagne par un spécialiste (examen de 
processus, d'état, de réglages, de pratiques d'utilisation, réalisation de tests d'égrenage 
assortis d'analyses technologiques). Les recommandations sont immédiatement 
applicables sur l'ensemble de la campagne.
Le suivi en continu basé sur des analyses instrumentales régulières au fil de la campagne 
(essais d'égrenage, utilisation des données de classement).

- Autorité chargée de la qualité dans l'entreprise.

4.2.2. Perspectives pour le raisonnement de l'égrenage industriel
La disponibilité d'un ou plusieurs instruments de mesure ouvre la voie au raisonnement de 

l'égrenage, en adaptant l'utilisation du processus au coton-graine à traiter et à la fibre recherchée.
Pouvoir caractériser le coton-graine. C'est à partir des caractéristiques du coton-graine que 
l'égrenage est ajusté pour obtenir la qualité voulue.
Etablir une grille de décision intégrant la dimension économique du coût de l'égrenage et 
de la valeur marchande de la fibre obtenue.
Approche réaliste à moyen terme reposant sur la caractérisation instrumentale de la fibre, 
mais aussi du coton-graine (humidité, couleur, charge). Elle permet l'établissement de 
grilles de décision précises.
Approche à court terme reposant sur la connaissance et la classification visuelle du coton- 
graine par les responsables d'égrenage. Plus empirique, elle ouvre cependant une 
perspective d'évolution des performances et des mentalités.

5. Conclusion

L'égrenage industriel est une opération essentielle dans la valorisation de la fibre.

L'égreneur doit donc s'assurer des bonnes performances de son processus notamment 
pour ce qui est de la préservation de la qualité. De nombreuses caractéristiques importantes pour 
le filateur et pour le marché sont mesurables par les instruments utilisés par les structures de 
classement (chaînes de mesures automatisées). Un suivi de l'égrenage industriel intégrant 
systématiquement les paramètres de qualité devient réalisable. Il est indispensable.

La disponibilité sur le continent d'un nombre croissant de chaînes de mesures des qualités 
de la fibre permet d'envisager une relancer un suivi plus rigoureux et plus précis des performances 
de l'égrenage, et d'envisager son raisonnement en fonction des impératifs de coût et de marchés.

L'égrenage en Afrique est encore trop peu modulé en fonction des caractéristiques de la 
matière première et du produit fibre recherché. Certains cas où l'égreneur ajuste le séchage, 
l'humidification ou le nettoyage montrent qu'une aspiration à raisonner l'égrenage existe. Les 
grilles de décisions sont nécessaires mais impliquent une caractérisation préliminaire du coton- 
graine qui ne peut être qu'empirique pour l'instant. Un instrument de caractérisation du coton 
graine est à ce titre un objectif de recherche prioritaire.

CIRAD-DIST
Unité bibliothèque
Lavalette
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