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1 ère Partie 

LA RECOLTE DU COTON-GRAINE. 

INTRODUCTION 

Le développe ment récent des te c hniques de réco lte mécanjque a eu un 
impact considérable sur l'ensemble de l'industrie du coton. Bien qu'un brevet, 
pour un e récolteuse mé canique, ait été déposé en 1850, il a fallut attendre 
1942 pour que la première récolteuse, réellement exploitable industriellement 
voit le jour. 

Il existe deux types de récolteuses: le "cotton stripper" et le "cotton 
picker" . 

Le "cotton stripper" arrache la capsule entière, c'est à dire le coton 
graine, les carpelles et les bractées . Elle se présente sous la forme d'un 
très grand peigne entre les dents duquel passent tous les cotonniers . Ceux-ci 
sont couchés, par un rouleau, sur le peigne et les capsules sont arrachées de 
la plante puisqu'elles ont un diamètre très supérieur à l 'entredent. On 
conçoit donc très bjen les défauts de cette machine de conception relativement 
simple: récolte d'un mélange d'une quantité importante de branches, 
brindilles, feuilles, sable, terre et de toutes les capsules qu'elles soient 
ouvertes ou immatures . 

Ces machines récoltent plusieurs lignes de cotonniers par passage. Leur 
avantage principal est d'&tre rapide, donc économique. Leur rendement horaire 
est de l'ordre de 1400 kg par heure (dépend de la configuration du terrain). 
Mais le coton graine nécessite de nombreux nettoyage avant l'égrenage et 
l'utilisation de lint cleaners est indispensable, il y a donc altération des 
qualités de la fibre . 

Ces machines sont réservées aux régions où les cotonniers ont un faible 
développement végétatif ( Texas par exemple ). Les pertes au champ sont de 
l'ordre de 2 à 5%. 

Le "cotton picker" est le système le plus répandu dans le monde, Mais 
il est de conception plus complexe que le "stripper". Son avantage principal 
est de ne récolter que le coton graine des capsules ouvertes et de n ' abimer 
qu e peu les plants de cotonniers; la récolte en 2 passages est donc possibles 
si on le désire. Son rend e ment horaire est de l'ordre de 700 à 800 kg . 

. A l'avant du "picker" sont disposés des axes verticaux tournants 
possédant de s broches horizontales tournantes, sortes de cônes effilés munis 
d'aspérités . Ces broche s pénètrent à l'intéri eur des cotonniers au fur et à 
mesure de l'avancement de la machine et entrent en contact avec le coton 
graine. Le mouvement giratoire de la broche en roule le coton graine autour 
d'elle et le sépare de la capsule. Pour faciliter cette opération les broches 
sont humidifiées . Le coton graine est séparé de sa broche par un débourreur, 
passe ensuite dans un nettoyeur qui le débarrasse de ses plus grosses 
impuretés et est·€nvoyé enfin dans le bac grillagé de stockage provisoire. 

Pour quel 'opération soit complète les axes verticaux sont munis de deux 
joues métalliques par rang traité qui dirigent les cotonniers en les 
comprimant légèrement . Cette machine pe rmet de récolter deux à quatre lignes 
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par passage. La concept ion du "pick e r" permet de récolter un coton de bon 
aspect. Les pertes au champ ( coton non récolté ) sont généralement compris es 
e ntre .5 et 1.5% 

PRATIQUES CULTURALES AFFECTANT LA RECOLTE. 

La configuration du champ est importante. Par exe mple le nombre de demi 
tours à faire e n fin de ligne est inv er s e ment proportionnel à la lon gueur des 
lignes (pour un e surface donnée). A une vitesse de -l.8 km/h eure, le 
pourcentage du temps consacré à faire des demi tour, par rapport à la durée 
totale de l' opération de récolte, passe de 18 à 4% quand la longueur des 
lignes passe de 100 à 300 mètres . Ce qui affecte d'un e façon importante le 
r end e ment horaire. 

Les aménag ements de 
conservation ) doivent être 
opérations de récolte. 

co ntrôl e des eaux drainage, irrigation, 
conçus de maniêre à gêner l e moi ns possibles l es 

La préparation du so l joue aussi un rôl e important. La préparation du 
lit de s e mences affecte la densité et le développe ment des mauvaises herbes 
donc le rendement de la culture. Comme la productivité de la r éco lte es t 
directement liée au rendement de la culture, toute opération visant à 
améliorer le rendement à l'hectare au ra un e ffet positif sur le rendement 
horaire des récolteuses. Dans l es sols présentant des zones compactées ou des 
déficiences ( minéral es, hydriqu es ) ayant une incidence sur l e développement 
racinaire, les cotonniers peuvent être arrachés par les récolteuses. 

En ce qui concerne le semis l es aspects l es plus importants sont: 
-uniformité de l' écartement entre les plants 

" " 
,, 

lignes 
" " la taille des plants 
" " la morphologie des plants. 

CHOIX DES VARIETES. 

Les caractéristiques des variétés donnant la meill eure e ffici ence sont 
différentes e n fonction du t ype de récolte. Pour les variétés r éco ltées avec 
le "stripper" il faut: 

caractère stormproof 
- taille très uniforme 
- cotonnier assez pe tit 
- maturité groupée 
Pour les variétés récoltées avec le "picker" il faut: 
- caractère stormproof très important 
- axe principal très résistant 
Dans l es deux cas l es variétés doivent avoir des f euill es non pileuses. Les 
débris de feuilles pileuses s'acc rochent aux fibr es de coton et l e nettoyage 
est r endu beaucoup plus difficile. 

OPERATIONS DE PRE-RECOLTE. 

Les opérations de pré-récolte consistent à r éduire le feuillage e t le 
taux d'humidité de la plante par l'utilisation de défoliants, de déss i cants 
ou de régulateurs de croissance . 

Les vrais défoliants sont des produits ch i miqu es qui indui sent 
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l'abcsission des feuilles plus tôt que la normale, sans nécessairement tuer 
la plante. La défoliation est un traitement plus doux que la dessiccation, car 
la maturation des capsules peut se poursuivre . 

Les dessiccants sont des produits chimiques qui tuent la plante et qui 
induisent une déshydratation rapide des feuilles . Les plantes sont 
généralement tuées si rapidement que la défoliation ne se fait pas, les 
feuilles restent attachées à la plante . La dessiccation totale des plants est 
nécessaire dans les régions où on utilise des ''stripper" pour la récolte. Des 
appli cations de dessiccants à faible dose peuvent permettre une simple 
dé foliation. Si on utilise des hautes doses pour tuer le plant entier, il est 
préférable d'appliquer un défoliant d'abord pour faire chuter les feuilles, 
puis le dessiccant. Cette technique permet d'améliorer sensiblement le grade. 

Les régulateurs de croissance permettent d'améliorer la maturation des 
capsules et d'accélérer le scheddin .g naturel des feuilles et des petites 
capsules en fin de campagne. Certains régulateurs de croissance permettent, 
appliquer à haute dose, une bonne défoliation , ce qui rend inutile 
l'application d'un défoliant avant la récolte . 

Le pourcentage de capsules ouvertes est le meilleur guide pour la 
détermination de la période d'application des produits. Le défoliant doit être 
appliqué quand 65% au moins des capsules sont ouvertes. Il faut au moins 80% 
de capsules ouvertes avant l'application d'un dessiccant. Une application trop 
précoce des produits peut avoir des effets négatifs sur l a qualité de la 
récolte:-réduction du rendement fibre/ha 

-réduction de l'indice micronaire 
-mauvaise qualité des graines 
- réduction de la résistance des fibres 
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zème Partie 

EGRENAGE ET INCIDENCE SUR LES CARACTERISTIQUES PHYSIQUES DE LA FIBRE. 

JNTRODUCTJON. 

Fondamentalement, le but de l'égrenage es t de transformer le produit de 
la récolte en un produit commecrcialisable. Il est donc le lien essentiel entre 
le producteur et l'industriel en filature. 

L' égrenage augmente la valeur du coton par séparation des fibres de la 
graine et par la suppression des matières étrangères, tout en conservant les 
propriétés inhérentes de la fibre. 

I 1 faut comprendre toutefois, que les procédés mecan1ques, en 
combinaison avec le séchage affectent la longueur de la fibre et créent 
souvent des neps. Ces effets négatifs de l'égrenage sont le prix qu'il faut 
payer pour avoir un coton propre. A l'heure actuelle, il n'existe pas de 
t ec hnologie capable de nettoyer le coton sans causer quelques dommages à la 
fibre . 

Les producteurs , les égreneurs et les industriels textile·s doivent être 
conscient de ces limites et travailler ensemble pour déterminer la meilleure 
balance possible entre les t echniques d'égrenage et les de mandes des 
filateurs. 

Le coton possède son potentiel maximal juste après l'ouverture des 
capsules et avant l'exposition au milieu ambiant (conditions climatiques, 
techniqu es de récolte, méthode s d' égrenage ). La conserva tion des qualités du 
coton pendant l'égre nage de mande une appréciation des effets génétiques, des 
pratiques cu lturales, des tec hniqu es de récolte et des techniques d'égrenage. 

Les rnatiques culturales telles que le contrôle du parasitisme, de 
l' en herbe ment, la disponibilité en eau et en éléments minéraux influenc ent 
fort ement le taux de matièr e s étrangères et les propri étés physiques de la 
fibre. Les techniques de récolte telles que le timing de récolte, le niv eau 
de ma tu ri té à la ré co lte et le réglage des machines ( en cas de récolte 
mécanique ) sont aussi des variables importantes . Dans le domaine variétal , 
certains cultivars sont plus difficiles à nettoyer que d ' autre s et ont 
tendance à avoir un taux de matières étrangères supérieur . 

La détér ioration des qualités de fibre pendant l'égrenage peu t être plus 
ou moins marquée en fonction de la résistance, de la fin esse et de la 
longu eur . 

PROBLEMES Ll ES AU STOCKAGE DU COTON GRA lNE. 

Dans l eur hâte beaucoup de producteurs récoltent pendant de s périodes 
de fo rte humidité. Il en résulte que le coton es t r éco lté plus vite qu'il ne 
peut être égrené. Il y a donc ri sq ue que le stockage du coton graine en 
attente d'égrenage ait une incid ence sur le taux de germination . 

L'humidité du co ton graine est le c ritère le plus impor-tant pour 
déterm in e r si le coton graine peut être stocké sans détérioration de la fibre 
ou de la graine. 
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La température du co ton humid e stocké augmente d'une façon importante 
pendant les tro is premiers jours, et par la sui te beaucoup plus lentement . 
Pour J e coto n sec, la température croit légère ment le premier Jour puis 
décroit régulièrement. 

L'augm entation de température durant le stockage de coton humid e est due 
à la r espiration des graines et à des a c tivités bactéri e nn es . Les taux de 
germination c hutent très vite durant l e stockage du coton humide. A titre 
d'e xemp le, nous pouvons cité les résultats suivants: 

Début de stockage 68% de germination 
Après trois jours de stockage: 33% de ge rmination 
Après sept jours de stockage : 17% de germination, 

alors que le taux de germination r este constant pour des coton graine secs. 
(Effect of de layed ginning on germination of cottonseed from wet picked cotton 
A. G.Griffin . Cotton gin and oil mill press Sept 15, 1975.) 

Le taux d'humidité a également un ef fet important sur 
fibre après égrenage . Outre la viabilité des graines , 
coton - graine ayant un taux d'humidité trop élevé peut faire 
et les performances en filature. 

la qualité de la 
le stockage du 

baisser le grade 

Le coton-graine qui a moins de 12% d'humidité peut être stocké sans 
problème s maj e urs. 

Le coton - graine dont la fibre est à 8% d'humidité ou plus doit être 
séché avant l'égrenage. Le séchage avec des t e mpératures trop fortes peut 
r e ndre les fibres cassantes et causer des changements chimiques irréve rsibles. 
La température de l'air cha~d dans les tours de séchage, doit être comprise 
e ntre 160 et 225 ' F ( 71.1 et 107.2 ·c ) . Beaucoup d' ég r e neurs pensent que 
pour du coton - graine excédent 12% d'humidité une tour de séchage ne suffit 
pas . Le te mps d'exposition étant trop court à cette température pour un 
séchage e fficace. 11 en r ésulte que beaucoup de tour de séchage ont des 
températures de 350 "F et plus au mixpoint ( point de rencontre de l'air chaud 
et du coton - graine ). 

Le taux d'humidité recommandé pour la fibre, pour égrener avec l e moins 
possible de dom mages, est compris entre 6.5 et 8%. 

Il faut être prud ent dans l'utilisation des appareils s e rvant à mesu rer 
l'humidité du coton-graine . En effet, le résultat dépend quelque peu de 
l'histoire de l' échantillon. Un coton graine séché dans une tour aura une 
fibre plus sèche que la graine, un coton graine humidifié aura une fibre plus 
humide que la graine et un coton graine e n équilibre aura une fibre aussi 
humide que la graine . De plus, il faut faire impéra tiv ement plusieurs 
prélèvements pour contrôler l'humidité qui est souvent très hétérogène. 

En résumé, l ' e:xcès d'humidité du coton gra ine a longtemps été un des 
probl è mes maj eurs de l' ég r enage aux U.S.A. Avec l'apparition des tours de 
séchage on débouche sur de me ill eurs grad e s, dGs à une me ill eure e fficacité 
des systèmes _de nettoyage coton graine. Mais il y a parallèlement une 
réduction de la longueur fibre, de la ténacité e t de l'apparence du fil quand 
l'iÏ1tensité du séchage augmente .Il est donc nécessaire de r éhum idifier le 
coton graine avant l'égrenage propre ment dit. 
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LE CONTROLE DE L'HUMIDITE PENDANT LE PROCESSUS D'EGRENAGE . 

La relation e ntre humidité r e lati ve e t gain ou perte d'humidité de la 
fibr e pour une température donnée, à l a f or me d'u ne courbe e n S. 11 y a deux 
phases dans l'humidification d'une fibre: 

1 ° ) La vapeur d'eau pénètre la stru c ture de la fibre et devient part 
intégrante de la st ructure moléculaire . 

2 ° ) L' eau est apportée mé caniquement et r emplit les vides qui existent 
e ntre l es cel lul es . 

La premi è r e phase est la plus direct ement reliée aux changements des 
propri étés de la fibre. L'humidité absorbée pénètre la cel lul ose a morphe ou 
l es régions non crista llines. Il se forme alors un hydrate et il en résulte 
un accroissement de volume . En raison de l'arrange me nt et de l'ori entation des 
mol écu l es , cet accroissement de volume peut êt re obtenu seulement par un 
gonfl ement de la fibre. Le gonfl ement est plus important en largeur (section) 
qu'en longu eur de fibre. 

La fibr e dans une ball e es t contrainte à un volum e r e lativ e ment fi xe , 
aussi la réorientation des fibres individuelles produit des modificati ons des 
for ces élastiques exercées sur les li ens des balles . Le gonflement et la 
réori entation des fibres peut exe rcer des for ce s suffisamment fortes pour 
casser les quick lins dans certains cas. 

L'humidifi cat ion du coton-graine avant égrenage peut améliorer la 
qualité de la fibr e et les performances en filature.Les taux d'humidité l e s 
plus cor r ects se situent e ntre 6% et 8%. 

Durant un jour normal l' augm entation de la température a mbiante est 
acco mpagnée d'une c hute de l'humid ité relative. L'humidifi cat i on du coton 
grai ne est nécessa ire l orsque l'humidité r ela tive ( HR% ) de l'air dans l es 
conduits d'aspiration est inférieure à 55%. 

Il f aut un coton graine sec pour obtenir une bonne e ffica c ité des 
systèmes de nettoyage et un coton humide pour présen·er la longueur fibre. Une 
HR% de 55% doit être cons idérée comme la limite e n dessous de laquelle 
l'humidifi cation du coton graine est nécessaire. 

En ce qui concerne l e système d'h umidi fication, 2 méthod es sont 
adaptables à un système de contrôle automatique de l'humidité: l'atomisat ion 
ou le générateur de vapeur.Des sécurités doivent être mises en place pour un 
arrêt automatique de l'humidifi cation quand il n'y a pas d'alimentati on en 
coton graine. Lorsque l' égreneuse est arrêtée l'air humid e doit être by passé. 
Un r e lais photo-électrique installé près des atomiseurs doit permettre de 
r égul e r l e débit. 

Tout système d'humidifi cat ion nécess it e un t emps d' expos iti on l ong, une 
bonne interface air humid e / coton grai ne et un contrôle de l'humidité. 

Les e ffets du taux d'humidité sur la longueur de la fibre son t très 
nets . Une expéri mentation menée en 1978 à Stonnev ille donne les résultats sui-
vants: 

- Humidité de 3 . 7%: 28 . 4 mm 
" " 4.9%: 29.0 mm 
" " 7 . 4%: 29.5 mm 
" " 9 . 4%: 29.7 mm 
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L'uniformité est, el l e aussi affectée d'une façon nette puisque l'on 
passe de 80.9% d'U. 1 (Liniformity Ind ex = 100 x (M ean Length/lpper Half Mean 
Length)) pour 3.4% d'humidité à 83.3% pour 9 .4%. 

Pour la ténacité apparente, l' e ffet 
- Humidit é de 3.7%: 22.9 g/tex 

" 4 . 9%: 23.8 g/tex 
11 " 7.4%: 24 . 4 g/tex ,, 

9 . 4%: 25 . 5 g/tex 

humidification est sensible: 

Quant à la réflectan ce, elle passe de ï S.4% pour 3. ï% d'humidité a 66.0% 
pour 9. 4% . 

Les dét ec teurs d'humidité à i nfra rouge sont utilisés , enco re à titre 
expéri men tal , dans certai nes usin es pour un e lecture en continu de l'humidité 
du coton graine. Afin d' évite r les e rr eurs, des sécurités sont installées sur 
ces systèmes: Ils n'acceptent pas les données si il y a un changement trop 
i mportant ou trop brusque et ne lisent pas s'il n'y a pas de coton. Les 
var iations dans la texture de la surface, la distance entre le l ecteur et le 
coton, l'épa isseur de la part ie vitrée qui sépare le l ecteur du coton graine, 
changent la calibration du senseur de façon importante . Le système est placé 
à 8 inches de la surface du coton et les échantillons sont vus à travers une 
fenêtre de 2.4 in c hes de diamètre (pratiquée dans la paroi du feed control 
hoppe r ) , couverte d'une vitre de 1/8 inch d'epaisseur. Le l ecteur es t 
insta l l é selon un angle de 20° du coton pour prévenir la réfl ection. Avec la 
mi crogi n ( type 20 scies Continental ) il y e l1\ iron 3 pieds (91 cm) 
d'épaisseur de coton au dessus du l ecteu r. Dans une usin e commerciale , 
l'épaisseur à ce niveau est d'environ 6 à 9 pi eds . La densité e t l'uniformité 
du coton est me ill eure avec une forte épaisseur de coton et la l ecture est 
améliorée . Comme indiqué sur l es fi gures 1 et 2, les r ésultats obtenus avec 
ce matériel ( type MM4 ) sont fi ables. 

LE NETTOYAGE DU COTON-GRAINE. 

Le beso in en équipe ment spécialisé pour le nettoyage du coton graine 
extracteurs et nettoyeurs ) s'est déYeloppé graduellement sui te a 

l ' éYolution des méthodes de réco l te . Les t e rmes d ' extracteurs et de nettoy eurs 
sont utilisés par les ég reneurs en r éférence à deux t echniqu es théoriquement 
distinctes et utili sant des matériels diffé rents, ceci bi en qu'il existe du 
matériel qui fasse f onction à la fois d'extracteur et de nettoye ur. 

Le système de nettoyage du coton graine dans une usine moderne a une 
double action. Premi è rement, l es mati ères étrangè r es de grande dimension, 
telles que l es capsul es vertes, les cai ll oux , les morceaux de tiges, etc ... , 
sont ex traites du coton graine . Deuxièmement , le coton grain e est nettoyé de 
fa çon à maximiser sa valeur commercial. Le nombre de ne ttoyeurs à utiliser 
dépend en gr ande partie de la mé thode de r&colte . Le tabl eau suiv ant donne une 
indication des taux de matières étrangères attendus pour différentes 
techniques de récolte. 
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~atières étrangères* 

~ étho d e de r éco lte Bas \Io ye n Fort 

l\g par bal le 

Manuelle 14 68 

Machin e - picked 20 36 91 

Machine - st ripped 208 3 18 635 

* Basé sur l e poid s ne t d'un e ball e standard de 228 Kg. 

Plu s i eu rs t ype s de nettoyeurs e t d' ext r acteurs sont utili sés pour 
nettoye r le coto n graine avant égrenage . Les machin es l es plus courantes sont: 
cylinder c ] eaners , bur machin e s, stick machin es , combinaison bur e t stick 
machin es et ext r acto r-f eede rs. Gé néra l e ment, plusi e urs de ces machines sont 
util isées e n série. 

Cylind e r c l eane rs (fig 3) : Ils sont utilisés pour éliminer les f euill es, 
l e s able e t autres impuretés de pe tite taille. Ains i que pour ouvrir et 
préparer Je coton graine à un nettoyage plus intensif. 

Bur machine (fig 4): Est utilisée pour éliminer l e s ca rpell es et les 
fr ag ments de tiges ainsi que des impuretés de petite taille non éliminées par 
le cylinder cleaner . Sa faibl e capac ité r end cette ma chine obsolète pour une 
usine moderne . 

Stick machin e (fig 5) : Com me l es bur machines, l es stick ma chines 
é limin ent carpe ll es et fra gments de ti ges. Toutefois l eur efficacité es t 
supér i eure à ce ll e des bur machin es . 

Extractor-feeder (fig 6): La première f onct ion d'un ex trac t eur- f eede r 
est d' a l i mente r, uniformé ment e t à vitesse constante, l' égrene use e n coton 
graine . Il est a uss i doté d'une f onction d' ex tra cteu r, basée sur le principe 
de la stick ma chine. 

EGRENAGE: TECHNIQUES ACTUELLES ET FUTURES . 

La production d'un co t on de qualité es t f onct ion des vari étés , des 
pratiques culturales, de s techniqu es de r éco lte et de l' ég r e nage . Toute action 
mécanique jusqu'à la filature proprement dit e peut modifi e r l es 
caracté ristiques de la fibr e . L' ég r ena ge pe ut, au mi e ux, conserver ces 
caracté ri st iqu es mais ne peut pas l es a méliore r. 

L' égreneuse es t l e coeu r de l'usin e , e ll e consis t e essenti e ll eme nt e n 
une sér i e de di s qu es dentés ( type sc i es circulaires ) mon tée s ur un axe (fig 
7). Ces scies sont espacées régulièrement e t tournent entre des barrea u ~ . Les 
dents de scies passent entre l es barreaux en un po int parallèle aux barrea ux 
et ont un e action de cisa ill e qui coupe la fibre: Les dents accrochent la 
fibr e dans un rouleau de coton gra in e dans l e qu e l l es scies pénètrent e n 
tournant. Les grai nes s ont r etenu es par l es barre aux. La fibr e r e t e nue pa r l es 
dents es t e ns uite détachée des scies soit par des brosses soit pa r un cou r an t 
d ' air . 
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Fig 3: Cyllnder cleaner incliné a sept cy l i ndres. 

f i~ 4: Bur mach i ne . (A) f\i c k i:: r cori1eyor; ( B) Spiked com'eyor; ( C) sa 1-· 
cyllnèer; ( D ) stripper roJl e r; ( E) doffing brush; ( F ) lrn11 auger; ( G 
) cott c•n auge r ( ~lurray-CarY<:-r , Jnc ). 
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Fig 5: Stick ma c hine a deux cy lindres de scies. 

Fig 6: Extractor-feeGe r. (A) Feed rolls; ( B) sling-o ff sai-· cylinders; ( 
C ) reclaimer saK cylinder s ( Bush Hog/Contin ental ) 



Les plus vieux modèles d'égreneuse (80 scies des années 50) pouvaient 
égrener 1 balle/heure.Une égreneuse moderne peut faire entre 6 et 7 balles à 
l'heure et une super haute capacité entre 10 et 12 balles à l'heure. 

PRESERVAT ION DE LA QUALITE DES GRAINES. 

La détérioration des graines peut s'avérer très i mportante . Les d~gâts 
peuvent être dus au séchage, au convoyage ou au nettoyage, et sont 
caractérisés par dès coupures et des fêlures de ]a coque parallèle au petit 
axe des graines . Les dégâts occasionnés par l'égrenage proprement dit sont 
habituellement parallèles au grand axe des graines. 

Les dégâts (fi g 8 et 9) s'accroissent pendant l'égrenage quand le taux 
d'humidité des graines augmente et quand la vitesse d'égrenage augmente ( 
r end e ment fibre/scie/heure ou F/S/H ) . Ils peuvent être liés également au 
diamètre des scies . Un auteur rapporte que les dégâts sont respective ment de 
2.0 , 3 .9 , et 8.1 % pour des scies de 12, 16 et 18 inches de diamètre. 
Généralement la récolte mécanique produit 5% de détérioration et l' égrenage 
6% de plus. 

Le taux de détérioration des graines s'accroit quand le seed index 
poids de 100 graines ) augmente . Dans une autre étude , le taux de graines 

détériorées augmente de 19 à 33% quand les vitesses d'égrenage passent de 10 
à 28 livres de fibre/scie/heure ( sur une même égreneuse évidemment . Donc pas 
de conclusions hâtives sur les égreneuses haute capac ité). Le taux de 
germination était réduit de 3.5% du fait de l'égrenage. 

PRESERVATION DE LA QUALITE DES FIBRES. 

Les égreneurs sont général e ment intéressés en prem1er lieu par la 
qualité du coton fibre et en second lieu par les graines. Préserver la qualité 
de la fibre lors de l'égrenage veut dire égrener du coton pour produire une 
fibre avec l e minimum de matières étrangères accompagné de la l ongueur et de 
la ténacité maximales. Il est toutefois utile de préciser qu'égrener pour le 
plus haut grade n'est pas toujours compatible avec les qualités requises pour 
la filature. 

Les fibres subissent une tension quand el l es sont tirées par l es scies 
alors que l es graines auxque ll es elles sont retenues sont bloquées par le 
coton non égrené ou par les barreaux. Une fibre de coton casse quand elle est 
soumise à une f orce de tension supérieure à sa ténacité. Le plan de développe­
ment d'une fibre cause des variations dans sa croissance en largeur; la force 
de rupture n'est donc pas uniforme sur toute sa longueur. De plus, son taux 
d'humidité affecte son orientation axiale et sa force apparente. 

La préservation de la longueur classeur est sous le contrôle de 
l'égreneur.Le taux d'humidité et les procédés mécaniques employés sont des 
facteurs contrôlables , qui déterminent la préserYation de la longueur. Le 
nettoyage du coton graine exerce peu de forces sur les fibres et est 
généralement consid~ré comme non agressi f. C'est l'égrenage propre ment dit, 
puis le lint cleaning qui peuvent altérer les qualités de fibre.Le coton fibre 
est moins résfstani â faible humidité qÜ'à forte humidité (fig 10). Donc le 
coton égrené à faible taux d'humidité· à un taux de fibres cassées plus 
important qu'à forte humidité. A 7 % d'humidité la force nécessaire à la 
séparation fibre-graine est de 55% de la force de rupture. Quand le coton 
graine est séché , le ratio force de rupture/force de séparation est réduit et 
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Fig 7: Eg r e n e use. L'égre neuse sépare la fibre de la graine . Elle a aus s i une 
a c tion de ne ttoyage, elle élimine des fr ag me nts de tige, des he rbes, de s 
morceaux de feuill e s et les motes . Le s r ég lages importants sont: ) La 
pé nét ration des scies entre l es barreaux, ( 2 ) la distance brosse-scies e t 
la prof ond e ur de s dents de s c i e s, ( 3) la distan ce mo t e board-sc ies , ( 4 ) 
la di stance rnote board-bro sses, ( 5 ) la di s tance overhe ad rnote lip- scies. 
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le taux de casse est plus é l evé . 

Afin de minimiser la détér·i o ration des qualités de 
l'égrenage, il est possi ble d'utiliser des variét és à 
stél omét rique . Il existe en effet, une corrélation entre taux 
et ténacité. 

fibre pendant 
forte ténac ité 
de fibre courte 

Le taux de fibres courtes S.F.C =Short Fiber Co ntent) est le 
pourc entage en poids des fibres plus courtes qu'un demi in c h ( 12 mm). Un 
taux excessif de fibre courtes en traîn e une au gmentation des perte s e n 
fil ature , une chute de la r és istance des fil és (fig 11), une altération de 
l' apparence du fil ( fil fuzzy ) e t autres imperfec tions. Une augmentation du 
S.F.C pendant l'égrenage est souvent li ée à une vitesse d'égrenage excessive, 
au nombre de lint cleaner utilisé s et à l'humidité de la fibre. 

Un auteur a montré , en mesurant la ténacité sur fibres individuelles, 
que la force à appliquer pour séparer la fibre de la graine est en mo yenne de 
1.5 à 1.9 grammes alors que la résistance des fibres e st co mprise entre 3.8 
et 4.6 grammes . Ce qui l aisserait supposer qu'il est possible d'égrener sans 
casse r de fibres. Mais lor s que l'on examine les valeurs individuelles, tant 
des forces de séparation que de rupture, on constate une très large 
variabilité avec recouvrement de s distributions, comme indiqué dans le tableau 
Cl dessous . 

Ténacité Force de rupture force de s épa ration 
Sté lomètre 
( g/tex ) Moyenne Mini-Maxi Moy enne Mini-Maxi 

24.0 3 . 9 0.9-9.0 1. 5 0.6 - 3.2 

25 . 4 4 . 2 1.7-7.9 1.9 0.8-4 . 3 

26 . 2 4.0 1.6-7.4 1. 7 0.6-3 . 8 

28 . 3 3 . 8 1.2-8.0 1.6 0.5-5.0 

28 . 4 4 . 6 1. 6-11 . 4 1. 8 0.5-5.2 

Il faut donc travaill e r avec un taux d'humidité suffisamment é l evé ( 7 
a 8% ) pour tirer le maximum des cotons à forte ténac ité . 

DIFFERENTIAL GINNING . 

La séparation fibr e-graine es t principal eme nt faite à l' aide 
d'égreneus e s à s c ies. Le principe de l'égrenage scie n'a pas évoluer de f açon 
significative depuis son inv enti on par ELI WHITNEY en 1794. L' égrenage scie 
sépare toute s l e s fibres de la graine . Le s fibres obte nu e s sont de longueur 
variable. La longueur fibre est géné Uque ment dét e rmin ée mais l es conditions 
climatiques, l e parasitisme , la fumure e t la méthode d'égrenage ont une 
in c idence non négligeable. Chapman · en 1971 a montré que la mean l e ngth ( 
Array me thod ) est r éduite de 0.08 inch ( environ 2mm ) par l' égrenage scie 
( en comparaison avec un égrenage manuel ) . Les autres caracté ristiqu e s de 
fibre sont e ll es aussi affectées par l' égrenage scie . Or, toute s les 
caractéristiques de l ongueur ont une incidence su r la gamme d'utilisation 
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possibl e du produit par le filat eur, et donc sur la valeur du produit fini. 
Il en résulte des prix d'achats de la fibr e brute ~traitement li és aux 
ca racté ri s tiqu e s de longu eur. L' ég r enage d if f é r enti e l produit un co l on fibr e 
ayant un e distribution de l ongu eur diff é r ent e de ce ll e obt en us pa r l es 
procédés conven t i onne ls . 

Le pri nc ipe est l e suivant (fig 12): en utili sant des ég reneuses 
conventionn e ll es l égèreme nt modifi ées , l e co t on graine doi t r ester dans la 
poitrini~re moi ns l ongte mps qu'avec l e processus no rmal. Les fibr es les plus 
l ongues sont séparées de s g raines , mais Jes plus courtes y r estent attac hées . 

L'al i mentat ion en co ton graine se fait uniqu e ment sur une moitié de 
l'égreneuse. Le lint flu e est divisé en deux parties. Les fibr es l es plus 
longu es sont séparées des graines dans la pr e mi ère moitié de l' égreneuse et 
sont é vac uées dans l e Jint flue. Le coton graine partiellement égrené migre 
dans la seconde moitié de l' égren euse, les fibres r estantes sont alors 
s éparées des graines. Les graines sont évacuées uniquement dans la seconde 
partie de l' ég r eneuse ; il y a donc un excédent de graines dans cette partie 
du r oul eau et il faut ada pt e r un système afin d' e n faciliter l' év acuation . Les 
fibr es les plus courtes sont évacuées par la second e moitié du lint flue. Il 
faut donc d eux pres ses à balles. 

La fibre produite par la premi è re moitié del ' ég r e neuse es t plus longue, 
plus uniforme, plus r és i stante, plus fin e . 11 est é vid ent qu'avec cette 
t echnique , la vitesse d' égrenage es t plus l ente. Ce procédé en est encore au 
stade expéri mental, ma is compte tenu de l'évolution des t echniques de 
classement, le critère qualité pourrait dans quelques ann ées devenir 
r ée ll e ment pr é pond é rant. Dans cette hypo thèse, cette technique pourrait se 
r évé l er intéressante. 

SELECTIVE GINNING . 

Le but de ce t ype d'égrenag e es t de séparer l es fibr es Jongu es des 
graines s ans casse r de fibres e t de lai sse r l es fibres cour t es sur la graine. 
Les fibres courtes se ront sépar ée s des graines par égrenage scie 
conv entionnel. 

Sur la figure 12, un schéma de l'égreneuse est donné. Le principe de ce 
type d'égrenage es t très différent de l' égrenage scie et de l' ég r enage 
roul eau . 

Il es t possibl e de sépa rer sélectivement un e partie de la fibre des 
graines pa r pincement entr e deux roul eaux. La quantité de fibre séparée de s 
graines peu t être modifi ée en r ég lant simplement le flux d' a ir utilisé pour 
ori ente r l es fibres entre l es r oulea ux ou en modifi a nt la press ion en tre la 
cage et l es nip ro]Js. La fibre obtenu e es t plus l ongue, plus uniforme (av ec 
un taux de fibr es l ongues plus é l evé et un t aux de fibr e s courtes plus faible) 
que la f i bre obtenu e par le procédé conv enti onnel. Le coton graine 
partiellement ég r ené peut être r e pris en égrenage sc ie normal. La fibre 
obtenue es t comparable e n qualité à cell e d'un ég r enage c l as~ ique, alors que 
nous aurions pu nous attendre à une fibr e plus courte. Ceci doit &tre du au 
fait que la densité des fibr e s sur l es graines es t faible. Le s forc es de 
traction exerc6es sur l es fibr es sont donc moindres . 
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LE NETTOYAGE DE LA FIBRE: LINT CLEANING . 

Le premier lint c leaner a été breveté e n 18~2 par Theodorick James . 
Jusqu'en 1947 la plupart des nettoyeurs étaient des nettoyeurs coton graine . 
A cette date, seulement 2% du coton était récolté mécaniquement . Reconnaissant 
le potentiel de la récolte mécan iqu e mais aussi la nécessité de nettoyages 
supplémentaires, L'USGRLS Miss. ( United States Ginning Research Laboratory 
) co mm enc e à travailler sur le lint cleaning en 1939 . 

En 1945 un lint c l eane r à scies est const ruit et testé sur la r éco lte 
1945 . Durant l a saison 1948 - 49 un autre type de lint c l eaner a été testé ( 
flow-through sai-.·-type 1 i nt cl eaner ) . Le procédé de netto yage combinait 
l'action d'une force centrifu ge à celui d'un cylindre de scies et à une action 
de la gravité a mplifi ée par un courant d'air. Une amélioration importante du 
grade était obtenue mais uniquement pour l es cotons très sales ou r écol tés 
mécan iqu e ment. Par la suite de nombreuses améliorations ont été apportées . 

La mise au point des premiers l i nt cleaner a pe rmis l e développement de 
la récolte mécanique. En 1951, quinze pour-cent de la récolte était mécanisée, 
en 1956-57 51%, en 1968 96%. 

Il existe actuell e ment deux grands types 
flow-through air lint cleaner et le controlled batt 

de lint cleaning 
saw lint cleaner . 

le 

Le flow-through air J int cleaner (fig 13) est connu commercialement sous 
le nom de air jet. Il ne possède pas de scies, de brosses, ou de partie 
mobil es . Il est installé habituell e ment juste derrière l' ég r eneuse. La fibre 
sortant de l'égreneuse est évacuée par un flux d'air dans un conduit vers la 
chambr e de nettoyage . L'air et le coton passe nt dans ce conduit qui change 
brusquement d'orientati on à côté de la fente d'éject ion des dé chets. Les 
matières étrangères qui sont plus lourdes que la fibre et pas suffisamment 
accrochées à la fibre sont éjectées par la f ente par leur force d'in e rtie. Le 
taux de mati ère s étrangères éliminées es t contrôlé par l'ouverture plus ou 
moins large de la f ente d'éjection (qui peut ~tre complètement f ermée ). Les 
air jet lint cleaners sont moins efficaces que les lint cleaners à scies pour 
a mé liorer le grade, mais ils éliminent moins de matière fibreuse. La longueur 
et la ténacité de la fibre ne sont pas affectées par ce type de matériel. 

L' autre type de lint cl eaner est le lint cleaner à scies (fig 14). 
Ce type de matér iel est le plus utilisé actuellement. La suite de l'exposé ne 
concernera que le lint cleaner à scies. 

Coefficient de peignage et vitesse des scies: Pour les lint cleaners à 
scies l'uniformité et l'épaisseur de la nappe de fibre et la façon dont celle 
ci alimente l e cylindre de scies sont des facteurs importants . Ces facteurs 
sont contrôlés par le constructeur mais il est possible de les modifier en 
réglant le coe ffici ent de pe ignage et la vitesse des scies. L'augm enta tion du 
coe ffici ent de peignage et de la vitesse des scies améliorent l'efficacité du 
nettoyage mais affectent l es performances en filature par une augmentation du 
taux de fibres cassées et de la nepposité. 

Nombre de lint cleaners: L'efficacité du net toyage est d' environ 35% 
avec un lint cleaner e t de 50% avec 2 lint cleaners. Le second lint cleaner 
es t donc moins efficace que le pr emier. L' ef ficacité du nettoyage d'un lint 
c lean e r n'est pas constante mais dépend du taux de matières non fibr euses. Le 
coefficient de peignage et l'intensité de la force centrifuge affectent aussi 
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Fig 13: Schéma d'une unité de lint cleaner Air Jet. 

Fig 14: Schêma d'une unité de lint cl eaner à scies. 



l' ef fi cience par le contrô l e de la quantité d'impuretés qu'elles éli min ent. 

On pe ut s uppose r que l e pre mi e r lint cleane r a un e meilleure e ffi caci t é 
de nettoyage parce que l e coton contien t alors une plus grand e proportion 
d'impuretés de grand e taille . L' ext ract ion de ces impuretés de grande taille 
représente donc un e part s ubstantie ll e du poids total des i mpuretés . 
Gé né ral e me nt, les cotons à fort taux de matières étrangè r es conti en ne nt un 
plus grand nomb r e d'impuretés de g rand e taille e t de gros poids qui peuvent 
êt r e é l i~ in ée s aisément par l e net t oyeur ce qui induit un accroissement de 
l' e ffi cience . 

Pour l e second lint c]eaner, l es impuretés sont plus petites. Ell e s 
présentent un e plus grande r ésistance au net t oyage que l es gr osses i mpuretés. 
Un trois i è me l i nt cl ean e r aurait une e ffi cacit é encore moi ndre. 

Les lint c l eaners produi sent gé né ralement une amélioration sensible du 
grade; il en r ésulte une augmentation de la va l e ur ma rchande. Les nettoyeurs 
a mé li o r ent l e grade en mélan geant la fibre tachée au r es te e t réduisent le 
nombr e d' échantill ons déc l assés d'un ou plusi eu rs grades par l e classeur e n 
r a i son du taux de ma tiè res ét ran gère s. 

Les r ésu ltats suivant sont ex traits d'une étude menee s en 1981 au 
l aboratoire d' égrenage de Stoneville. 

Pour l e grade c lasseur, un lint cleaner a mé li ore s ensiblement l e grade 
ind ex . Le second lint c l eane r a mé liore e nco r e le grade d'un e f aço n net te mais 
mo ins for t e ment qu'av ec l e pre mi e r. En moyenn e chaq ue étape L.C améliore d'un 
de mi grade . D' autre part le lint c l ean i ng a mé liore l e grade en mél angeant le 
coton taché . Le L. C améliore aussi l e grade des ball es déc l assée s à caus e de 
la préparation. En gé néra l les cotons blan cs se déplacent d'un grade dans le 
groupe bl a nc. Toute fois comm e l es bas grades bl a ncs ont plus de cou leur que 
l e s hauts grade bl ancs , qu e lques échantill ons après L.C sont classés dans un 
grade plus élevé dans l e groupe light spotted. Le lint cleaning des cotons 
light spo tted a mé liore le grade dans le groupe light spo tted color ou le 
déplace dans l e mê me grade mais en coton bl anc. Le s cotons spotted augmente nt 
de grade dans la ca t égo rie spotted ou passent d an s la catégo rie light spotted. 

CONDITIONNEME NT DES BALLES. 

L'humidifi ca tion de la fibre avant pressage permet de résoudre l e s 
probl è mes d' élec tricité statique, de minimi se r le changement du poids d e s 
ball es après égrenage et de r éduire la press ion hydraulique nécessa ire au 
pres sage e t par conséqu ent de réduire la pui ssance nécessaire . Mais e lle ne 
pe rmet en auc un cas d' amélior e r l es carac t é ri stiques physiqu e s de la fibre qui 
aurait été détériorée l'égrenage d'un coton graine trop sec . 

Le t aux d'humidité et l e poids d'un e balle peut augmente r ou diminu e r 
quand la ba lle es t en équilibre avec l e s cond iti ons ambiantes de s to ckage . 
co mm e la ba lle va perdre ou gagn e r de l'humidité pendant l e stockage sa valeur 
march and~ va e ll e aussi changer. Si l es ma téri aux senant à r ecouvrir l es 
balles s ont plus ou mo i ns perméabl es , certains seront plus avantage ux que 
d' autre. 

A titre d' exe mpl e pour de ux t ype s de ball es MF (modi fi ed flat: de ns ité 
moyenne 14.3 lb/ft3 ) e t CUD ( compr es s univ e r s al densi t y : densité moyenne 
24 .1 lb/ft3 ) stockée à 80 "F e t 80% HR avec un taux d'humidité de dé par t 
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faibl e (2 .7 8% pour MF et 3 . 29% pour CU D) le taux de reprise est dif fére nt en 
fonction du type de couv ertur e et du t ype de balle ( Fig 15 et 16 ext rai te s 
de: Effect of cove ring a nd de ns i ty on th e mo isture gain o f colt.on baJes. 
h.S.A~THONY . Gin ne rs Journ a l and Yearbook , 1982 . ) 

RESUME DES PRINCIPAUX EFFETS DES TECHNIQUES D'EGRENAGE SUR LA QUALITE 
DE LA FIBRE. 

SFC ( Shor t Fiber Content ) e t ténacité du fi 1 sont inverse ment co r­
rélés.Maintenir un bon tau x d'humidité est l e mei ll eur moye n de limiter l e s 
casses de fibr e , pendant l' ég r enage et l e lint clean ing et donc Je SFC. Quand 
la vi tesse d' ég r e nage est de 150% de la normale, le SFC avant lint c l eane r 
a ugmente de 0.6% av ec 7. 3% d'humidité e t de 1% à 3 .9% d'humidité . 

Pour l es égreneuses haute capacité pas d'effet sur le SFC par rapport 
a ux a nc i ens modè l es. 

De s étud es sur la formati on des ne ps montre nt qu e: 
-l a v itesse des scies e t l'hum i dité de la fibr e ont pe u d' e ff et s ur le 

nombre de neps . 
-l e nombre de nep s augmente qu and la den sité du r oul eau a ugmente 
-l e nombre de neps aug mente qu and le ne ttoyage coton graine aug mente. 
-l' égrenage à roul eau mou produit moi ns de neps 
-des sci es é moussées ou cassées accroissent l e nombre de neps 
-l a r édu cti on du d ia mè tre des scies de 1/16 in c h (1.6 mm) acc roit le 

nombre de ne ps (ce qui peut a rri ve r avec des affGtages r épé t és ) 
-l e s ég r eneus es haute capacité mode rn e s ne c r ée pas un e quanti t é 

anormal e de fibr es courtes quand l es vitesses d' ég r enage sont respectées 
-un t a ux d'humidité fibr e de 7 % év ite l es casse s l ors de l' égrenage et 

du lint cleaning 
-des vitesses d' ég r en age s upé ri eures à ce ll es recommandée s par l e 

f abri cant sont à prosc rire 
-la combinaison v itesse d' ég r enage excess ive e t taux d'humidité 

insuffisant est catastrophique 
-un e mau vaise maintenance accroit l es détérioration de s graines et abîme 

la fibre . L'ajuste ment et les r ég lages doi vent ~t re vé rifi é s r éguli èrement. 

AUTOM.ATJSATION ET CONTROLE DU PROCESSUS D'EGRENAGE. 

Aux U.S .A le coton graine est usin é selon l e s r eco mmand at ions de 
l'U.S.D.A sans t enir compte du taux de matj è r e s étrangères . Les 
r ecommand a tions U.S .D. A comportent: 2 tours de s écha ge , 3 nettoyeurs de coton 
graine , l' ég r eneuse et 2 lint c l eane rs. Cette procédure don ne une val eur de 
la balle sat isfaisante t out e n minimisant l a dé t é rioration des fibres . Mais 
e lle ne max imise pas la valeur de chaque balle. 

Le revenu du produ cteur es t fonction de la qualité de la f ibre après 
ég r enage ( c lasser's grade, stappl e l e ngth, mi crona ire, pri x du marché). La 
qu antité de fibr e ou rend e ment fibre affec te auss i direc t e ment l e rev e nu. 
Parce qu e l'intég ralité de l a séquence séchage-nettoyage n' es t pas utile pour 
tous l es co tons, il est nécessa ire de pouvoir prédire l a séquence optima le à 
utilise r pour diffé r ents types de cotons . 

Il es t donc nécessa ire d' év alu e r l e pot en ti e l d'a cc r oissement du r evenu 
au producteur par l'utili sation de s séquences optimal es de séchage e t de 
nettoyage r ée ll e ment utiles pou r chaqu e balle. 
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Un contrôle dynamique du proc essus d'égr e nage doit pouvoir se faire en 
utilisant un appareillage ( lnfrared sensors pour le taux d'humidité et Video 
co lor/trash met e r· pour le grade) qui permette d'établir l es paramètres 
initiaux (humidité, grade) du coton graine brut. Puis de tr ans mettre ces 
paramètres à un systè me de contrôle intelligent qui pourrait inte rpréte r et 
éva luer ces paramètres puis sélectionner la séquence optimale à utiliser. Au 
minimum deux autres station de mesure seraient nécessai r es pour établir la 
validité de la décis ion initiale ( une dans l e convoye r-distributor 
i mmédiatement avant le gin stand/feeder et une avant la presse ). 

Avec ce système le gin stand/feeder e t la presse sont toujours utilisés, 
l e s autres composants étant optionnels. De plus, il est nécessa ire de déc rire 
l'état du coton lorsqu'il se dép lace dans l e systè me ( grade et humidité ). 
Pour cela le grade est converti en un index linéaire numérique qui va de 70 
( Good Ordinary ) à 106 ( Strict Good Midling ). L'index est corrélé avec le 
prix moyen du coton. La décision à c haque étape dépend de l'état du coton à 
l'entrée de cette étape et doit être reliée à l'état du coton graine brut, de 
façon à pouvoir éventuellement corriger la décision de départ en fonction des 
résultats obtenus. 
Tous l es éléments qui peuvent avoir une incide nce sur 
sont inclus dans le modèle ( taux d'humidité, grade, 
fibre, consommation d'énergie, etc ... ) 
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3ème Partie 

IDENT1 FJ CATION , COMPTAGE , EVALUATION 

DES JMPERF ECTIONS RENCONTREES SUR FIL 

INTRODUCTION 

De pui s quelqu e s a nn ées , l e marc hé es t deYenu plus exigeant e n ce qui 
concr:-rne le pote nti e l de fragm e nts de coque con t en u par l e s cotons . Cette 
caracté ri st iqu e a un e influ e nce s ur l a qual i té du nettoyage de la fibre, sur 
l e taux de casses e n filatur e , sur 1 ' aspec t du f i l brut,... L' l RCT se 
préoccupe de ce problème et pr end e n compte ce c ritère dans les programmes 
d' a mé li oration variétale. Au ni Yeau internationa l , on s'intéresse éga l e me nt 
à ce sujet comme e n témoigne l'in tenti on de l' J TM F de crée r un grou pe de 
t raY a il e n ce domaine. 

Au l aboratoire de mi c r o fil ature, nous utilisons d epuis quelqu es années une 
méthode d' a nalyse déta ill ée su r fil, pour id en tif ie r l es impe rf ec ti ons et l es 
répertorier e n fr ag ments div ers (\·égétaux ), fragm ents de coqu e, mi e llats, ne ps 
fibre . (fig.1) 

IDENTIFICATION ET COMPTAGE DES DIVERSES IMPERFECTIONS . 

Le régularimètre GGP,IPI d'LSTER a été utilisé e t complété du di spos itif 
"impe rf ec t o r s é l ecto r'' ( USTER n ews 1965). Sur ce t appare il, chaque fil a su bi 
1 ' analyse g lobal e habitue lle ( Neps totaux = NEPST), puis un e analyse délai ll é e 
pour l'id e ntifi cat ion des différe nt es imper f ect i ons : f ragments de coqu e ( NC), 
fr agmen ts divers t e l s qu e miellats et débris végétaux ( ND), et neps fibre 

"· ( NF ). 

La méthode se déco mpose en deux opérations: 

Le fil se déroul e pendant un t e mps défini , à un e vitesse de 25 m/mn . le 
c ho ix des sensibilités correspond a ux réglages normaux, - 50%, 50%, 200% . Le 
fil est récupé ré sur un cy lindre ra pporté . Les neps t otaux sont comptabili sés 
( NEPST). 

Ensuite, l e fil e nroul é sur l e cy l i ndre monté à l a partie su pé ri eu r e d e 
l' apparei l es t e ngagé dans " l' imperfector sé l ecto r" qui le stoppe à c ha qu e 
i mpe rfection re ncontrée . Celle - ci est alors examiné e n détai l à l' a ide d'un e 
loupe e t sous un f o rt éc l ai rage , placés devant l e di s pos itif d' a na lyse du fil. 
Le s différentes imperfection son t compt abil isées s ui vant l eur catégorie: NC , 
ND , \F e t l eu r total es t dénommé CDF. 

Quarante trois variétés de coton dont certa in es avaient é t é c ultiY ée s da ns 
plu s i eurs li e ux ont é té ana l ysées . On consta te que les neps totaux ( NEPST ) 
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Figure l 
Id entification des divers t~· pes d'imperfections: fr agments de coque (A), de tige (B), miellat (C) et neps (D). 
Identification of the various types of imperfections: seed-coatfragments (A), stemfragments (B), honeydew (C), and fibre 
neps (D) . 
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Figure 2 
Relation entre les imperfections comptabilisées au r égu la ri mètre par la méthode globale hab ituelle (l\EPST) et par 
la méthode a nalytique (CDF). 
Relationship betwee11 the imperfectio11 s counted by the usual global meth od (NEPST) and th e analytical 111ethod (C DF). 



sont blen co rrélés (r=0.969) avec le total des imperfe c tions CD F (fig.2). Les 
NC sont co rré l és de faço n excel l e nte avec l es NE PST ( r =0. 975 ), ains i qu'avec 
l es CDF (r=0.989). Les NF ont une cor ré l at i on f aible avec l es NEPST (r=0.519). 

Les r ésultats montrent que su r l es cotons exa mi nés , l' augme nta ti on 
importante des CD F est du e essenti e l lement aux fragm ents de co que (fig.3). Les 
pourcentages pour l e s différentes imperf ec tions varien t de 70% à 90% pour l es 
fr ag ments de coque e t s eu le ment de 10% à 25% pour les neps fibr e , mais le 
nombre de ne ps fibre reste relativ e me nt stabl e . Dans ce tt e é tude les fragments 
div er s étant faibl es, de 1 à 5%, ils n' ont pas été r e présentés sur l a figure 
3. 

La figure 4 mont re une influence des conditi ons pédoclimatiques s ur le 
nombre de neps totaux. La rusti c it é des variétés do it donc être un c ritère à 
pr endre en co mp te afin d'assurer une homogénéité des lots. 

En pa rall è le, nous avons essayé d' appréc ier diffé remment et plus 
rapid eme nt l es fr agments de coque en utili sant la plaqu e tte c lassi qu e d' aspec t 
de fi 1. 

Nous utilisons la face no ire pour observer l' aspec t de fil selon la 
mé thode traditionnelle, la seconde f ace es t blanche et a été qu adrill ée pour 
fac ilité l e co mp tage de s fragments de coque . Une photocopie de la plaquette 
me t net tement en évidence ce type d'impe rfection. Cette méthode pe rm e t un 
c l asse ment des débris suivant leur grosseur . Une bonne r e lation ex iste e ntre 
l e nombre de seed coa t fragm ents obtenus par l'analyse détaillée à l' USTER e t 
la plaquette (r = 0.90). 

L'u sage de l a photocopie f ac ilite l e stockage de informations pour de s 
études ulté rieures , pe rmet des appréciations rapides par comparai sons avec des 
plaquet t e s standa rd s . Nou s envisag eons de réa l ise r des l ectures directe s 
automatiqu e s su r plaquette s de fils . 

EV A LUAT ION SUR FIL DES FRAGMENTS DE COQUE ( NC ou SCF) . 

La méthode de 1 'analyse détai ll ée de s différentes imper fections es t 
relativ ement longue. Aussi es t-il intéressant de pouvoir détermin e r à partir 
de s autres ca r actér i s tiques fournies par l e r égul a r i mèt re, finesse (thin), 
g r osseur (thi ck), ne ps, U% , un e formule de prévision des f ragments de coque 
( seed coat fragm ent). 

Une étude s ur l es r ésultats obtenus en r égularimé trie sur 94 co tons, fil és 
en 20 t ex, provenant de di vers pays d'Afri que et d' Amér iqu e du s ud a 
confi r mé la bonn e r e l ation ent r e l es NC ou SCF ( seed coat fragment) e t l es 
ne ps tota ux USTER ( fi g .5 ). 

L'an a l yse statistique nous lndiqu e qu'll est poss ible d' e stimer, avec 
une bonne préc i sion, l e nombre de SCF à partir d'un e f or mul e de prévision 
inclu ant l e s thick, neps totaDx~ r e l evés à l' USTER (r= 0 . 984): 

SCF= -0.14*THI CK + 0. 96*NEPS +14 
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Figure 3 
Diverses lmperi~tions dén ombrées pour ~3 variétés, à 
l'aide du régularimètre USTER équ ipé du dispositif de 
visua li sation. 
Various imperfections counted for 43 va rietie s with the 
USTER regulator equipped with the i·isuali;...ing derice. 
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Fig 5: Relation sur fil entre 
SCF et neps totaux uster 

sur une gamme de cotons non coliants. 
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Fig 6: Influence du collage 
sur la nepposité du fil (Us ter) 
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Mais blen que cette formule de prévision puisse être utllisée dans la 
plupart des cas , elle a ses limites d'utilisati on ca r une nouve lle 
caractéristique des cotons influe sur le co mpor tement de ceux - ci en filature: 
le potentiel de collage. 

Nous avons filé en 20 tex, 30 cotons provenant de 6 variétés ayant été 
cultiv ées dans 5 régions d'un mê me pays , e n filature à anneaux. Une analyse 
détaill ée a été réalisée pour chaque coton, les résultats sont représentés par 
la figure 6 et appellent les commentaires suivants: 

Pour quatre local ités, nous constatons des écarts de nepposi té entre 
variétés très importants, ce qui correspond aux différe nces variétales. Par 
contre pour une région, nous constatons d'une part une forte augmentation des 
neps totaux, et des neps fibres, le nombre de seed coat fra .gments étant 
constant. 

Quelle es t la cause de l'au gmentat ion des ne ps fibre, caractéristique 
relativement stable sur l es vari étés IRCT? 

Une analyse du potentiel de collage des cotons au thermodétecteur IRCT­
RF13 nous révèle pour cette région, un degré de collage très fort pour chaque 
co ton. Ce co llage occasionne des perturbations lors du processus de ca rdage, 
d'étirage , de fil ature, et conduit à l'obtentio n d'un fil plus irrégulier d'où 
une augmentation du total des neps fibre. 

Cet exe mple nous a incité a e ff ectuer sur 70 cotons les analyses 
suivantes: régularimetrie, ténacité fil à fil, thermodétection. La gamme des 
caractéristiques représentées était large: neps de 140 à 1074, ténacité en 
en/tex de 11.9 à 17.2, thermodétection de 3 à 116 points collants . 

Comme nous avons vu précédemment, la r elat ion s ur fil ent re les SCF et 
neps totaux, sur une gamme de cotons non co llants, éta it excellente R2 = 
96.8%. Dans le cas de cotons collants, el le apparai t molns bonne (fig. 7 ) . 
Les variables, thick et neps , n' exp liqu ent que 81.9% de la variation observée 
du nombre de SCF. Mais on améliore sensi bl e men t le R2 en ajoutant la 
caractéristique collage; dans ce cas l'exp lication R2 = 91.3%. La figure 8 
montre l'influence du collage sur les neps fibre R = 66.0%. 

No us avons soustrait aux 70 cotons, l es coto ns à fort et très fort co llage 
nbre de points > 33 ) , puis les cotons moyennement co llants ( 17 > nbre de 

points collants < 32 ) . L' exame n du tableau 1 montre que le potent iel de 
collage doit être pris en compte pour l es cotons moyenement collants à très 
fortement co llants. Pour des cotons l égèrement collants, il est inutile de 
prendre en co mp te le potentiel de col lage . Pour ce niveau de collage, il ne 
doit pas y avoir de perturbations du processus de filature mesurab l es . 

La corrélation entre la ténacité USTER et le collage est der= - 0 . 380 pour 
l es 70 cotons analysés; résultat signi fi cati f mais qui demande à ê tre complété 
par un e ét ude spécia le, ca r la ténacité du fil est un critère qui dépend de 
la longueur de la fibre, de sa ténacité et de l'IM. Nous souh a itons donc 
réaliser une nouvelle étude comportant plusieurs variétés e t sur gamme de 
collage pour chaqu e variété. 
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Fig 7: Relation sur fil entre 
SCF et neps totaux uster 

sur une gamme de cotons collants. 
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Fig 8: Influence du collage 
sur le non1bre de neps fibre . 
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Table.au 1: Equations de prévision du nombre 
de SCF en fonction du potentiel de collage. 

G_9mm__~g-~ co ljage 

SCF = -0.15*Thick 
+O. 7 5*1\! eps 
+83 

R2 = 81.9°/o 

SCF = -0.17*Th ick 
+0.92*Neps 
-1.98*Co llage 
+62 

R2 = 91.3°/o 

Ço_UQQe léger+ro_QYeo 

SCF = -0.13*Th ick 
+0.91*Neps 
+28 

R2 = 93.4°/o 

SCF = -0.13*Thick 
+0.92*Neps 
-1.50*Co !lage 
+35 

R2 = 9 4 .0°/o 

Neps fibre = 2.79*collage + 32 R2 = 66.0°/o 

Colla_ge lége( 

SCF = -0.14*Th ick 
+0.91*N eps 
+34 

R2 = 95.3% 


