Evaluation du Taux de Déchets dans la Fibre de Coton
obtenu sur “Blender ”, “Shirley Analyser” ou “Wira Tester”.

GAWRYSIAK G., LTC Cirad Mpl, 2023.

Introduction :

L’évaluation de la teneur en déchets ou matiéres non fibreuses est importante pour apprécier
la qualité des fibres d'un échantillon de coton.

Le premier appareil usité a été le Shirley Analyser, un appareil de laboratoire développé au
Shirley Institute de Manchester, en Angleterre, constitue(ait?), un moyen efficace pour des analyses
quantitatives et qualitatives des matieres étrangeres dans les fibres de coton.

Sa robustesse permettait aussi et a été grandement utilisé lors des tournées d’expertise des
usines d’égrenage afin d’y analyser cette fois la quantité de fibre perdue dans les déchets des lint
cleaners ou d’autres machines d’usines d’égrenage. Ainsi, on pouvait avoir une idée de la qualité
du réglage des lint cleaners et de la fibre qui pouvait étre récupérées dans ces déchets ainsi que
leur valeur en termes de technologie des fibres.

L'analyseur Shirley sépare les fibres et les déchets (pertes visibles PV%) avec un minimum
de perte de fibres qui ne sont que peu altérées par cette action. |l s’agit probablement de I'approche
la plus proche d'une séparation parfaite des fibres mélées a des corps étrangers jamais
développée.

Principe de fonctionnement :

Dans sa conception, celui-ci est assez proche du principe des lint cleaners ou encore des
nettoyeurs utilisés sur les cardes ou les machines de grosse préparation dans les filatures, comme
les porcupines, batteurs, ou les ERM1 ou 2. Des cylindres recouverts de garnitures a dents plus ou
moins fines et progressives frappent la fibre sur des barres qui vont donc laisser s’évacuer sous
I'effet de la force centrifuge les déchets, debris, sable, poussiéres plus pesants d’'un coté et
conserver ou récupérer les fibres nettoyées vers un réceptacle séparé.

L'analyseur Shirley se compose d'un rouleau d'alimentation, d'un cylindre et d'un ventilateur
pour ouvrir les fibres et séparer celles-ci des déchets.

Fibres et déchets peuvent étre repris et les nouvelles fibres et déchets obtenus plus fins sont
alors ajoutés aux premiers obtenus. Plusieurs passages peuvent étre réalisés pour affiner les taux
de chaque pour un échantillon donné. Une norme ASTM D2812, existe sur cet aspect; mais, en
pratique, on n’utilise souvent qu’un dispositif dit “simplifié, ou on ne repasse éventuellement qu’une
fois 'un ou l'autre des premiers passages fibre et déchets et pas plusieurs.

Par la suite, cet appareil assez volumineux du fait que l'air chargé de poussieres (elles aussi
évaluées comme poussieres/pertes invisibles Pl%) devait étre filtré des poussiéres trés fines avant
d’étre rejeté dans le laboratoire a été progressivement laissé de cbété pour étre remplacé par
d’autres appareils de paillasse moins robustes, amis suffisant pour quantifier les déchets en fibre,
mais fragiles pour quantifier la fibre présente et perdue dans des déchets d’égrenage (trashmeter).

Spécifications techniques du Shirley Analyser, déchets dans la fibre :

Taille de I'échantillon : 50 ou 100 g par test. Précision de la balance : £ 0,002 gr.
Principe de mesure : Principe de séparation centrifuge.

Taux d'ouverture des fibres : 16 g par minute.

Etape de filtration des micropoussiéeres : Coton fin - 150 microns , Coton grossier - 300 microns.

Moteur principal : 1440 tr/min Moteur d'aspiration : 2880 tr/min
Vitesse d'entrée : 1240 tr/min Vitesse du rouleau d'alimentation : 26 tr/min
Alimentation : Triphasé 220 Volts AC @ 50 Hz Consommation électrique : ~ 2 Kw.

Dimensions physiques : Taille - 620 mm x 900 mm x 550 mm ; Poids - 180 kg.



Systéme de contrble : Contréle du systéme électrique a semi-conducteurs basé sur un micro-
ordinateur.

Parameétres testés :

Teneur en fibres (L) en poids et pourcentage ou encore %F (bonnes fibres).
Contenu des déchets (T) en poids et pourcentage (Pertes visibles - PV%)
Déchets invisibles (W) en poids et pourcentage (Pertes invisibles - Pl%).

Caractéristiques :

La forme compacte et aérodynamique, le fonctionnement silencieux et la nature non polluante
améliorent I'environnement du laboratoire. Systéme électrique contrélé par semi-conducteurs pour
améliorer la sécurité de I'opérateur.

Conditions atmosphériques et d'échantillonnage :
Tests standards ASTM : Temp. =21 £ 1 °C et HR = 65 + 2 % ou Tests Internationaux - ISO 139.

Divers appareils actuels :
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Shirley Trash Analyser :

- Nettoyer l'instrument et les récipients.

- Evaluer la masse de I'échantillon avant nettoyage : M.

- Secouer I'échantillon (les échantillons si répétitions) afin que les plus grosses particules, les corps
étrangers, comme les carpelles, les feuilles, les particules de tige ou métalliques, etc. (qui
pourraient endommager la machine), soient retirées de I'échantillon.

- Conservez ces éléments séparément afin de les inclure au résultat final;

- Ouvrir les morceaux durs de fibres, quartiers d’orange, le cas échéant.

- Etaler I'échantillon sur la table alimentaire sous la forme d'une couche assez uniforme.

- Démarrer la machine et laisser déchets et fibres s'accumuler dans leurs compartiments respectifs.
- Retirer les fibres de leur réceptacle et les passer a nouveau dans la machine sans perturber les
matiéres rejetées dans la chambre des premiers déchets obtenus.



- Arréter la machine et
récupérer les fibres
résiduelles  (Lint=L1) du
réceptacle fibres et les
conserver dans un récipient
séparé.
- Retirer toutes les particules
éliminées et contenant le
plus de fibres de la chambre
de récupération et les passer
encore une fois dans la
machine.
- Récupérer les nouvelles
fibres (L2) et les conserver
dans un bac séparé.
- Récupérer alors, toutes les
matieres rejetées de type
déchets (Trash=T1) de la
chambre de récupération et
les débris éventuels qui se
Table d’alimentation du Wira seraient accrochés a/dans la
garniture ou aux parois et mélanger le tout.
- Peser les matieres rejetées (T1) (avec une précision de 100 mg et si le poids est inférieur a 10 g,
peser avec une précision de 10 mg), les déchets qui contiennent le plus de fibres afin de les passer
a nouveau dans la machine en ignorant les matiéres rejetées collectées.
- Récupérer les fibres (L3) et les conserver dans un récipient séparé.
- Peser les fibres (L3) avec une précision de 10 mg et ensuite combiner les trois portions de fibres
(L1, L2 et L3) obtenues et évaluer leur masse avec une précision de 10 mg.
- Aprés un test, on donnera un passage d’aspirateur afin de préparer la machine pour de futurs
tests a venir.

Evaluation et calculs des résultats :
Teneur en fibres (Lint= L)% = [(L1+ L2+ L3) + M] x 100
Teneur en déchets (déchets visibles) (Trash=T)% = [(T1 - L3) + M] x 100
Teneur en déchets invisibles (W)% = 100 — (L+T)
Le résultat obtenus est donc le taux de fibre, celui des déchets visibles ou apparents et enfin
par déduction de la masse de départ, celui des pertes invisibles qui manquent pour obtenir 100%.

Nota : Dans le cas de fibres relativement propres et bien aérées, on pourra se contenter d’'une
procédure dite “simplifiée” qui ne comprendrait que les passages 1 et 2 et a la rigueur 3.

On procédera de méme pour I'évaluation de déchets ou I'on cherche a évaluer les quantités
de fibre perdue.

Quelques exemples de tests réalisés avec ces méthodes :

Lors des tournées d’expertise des usines d’égrenage (TU), les déchets des lint cleaners sont
nettoyés afin d’évaluer quelle quantité de fibre est perdue par I'opération de « cleaning » sur
chaque ligne d’une usine d’égrenage ; en effet, en principe, ce taux ne devrait pas étre supérieur a
0,7% et la fibre de longueur de l'ordre du pouce voire moins. Les variétés longue fibre si le lint
cleaner est utilisé pourraient avoir des fibres récupérables plus longues. La quantité de fibre dans
les déchets de cette machine devrait se situer en deca de 35-40% maximum afin de ne pas trop
influer sur le rendement égrenage. Ces fibres récupérables peuvent trés bien étre utilisées dans de
nombreuses fabrications comme le milieu médical, les cotons tiges et a démaquiller sous forme de
nappes textiles ; certaines de ces fibres, si assez longues, peuvent aussi étre filées en fils grossiers
pour des utilisations particulieres (confection d’emballages de balles en coton en remplacement du
polypropyléne comme en Coéte d’lvoire dans les années 90). On aura une idée de résultats obtenus
avec l'appareil Wira sur des échantillons de déchets de lint cleaner lors d’'une tournée des usines



d’égrenage de la Sodecoton-SDCC au Cameroun sur les déchets regroupés des lint cleaners d’une
usine. (3 ou 4 lignes avec LC suivant I'usine; données extraites du rapport de la tournée TUCAM19 ou cela est décrit en détail).

RESULTATS de FIBRE RECUPERABLE sur DECHETS de LC TUCAM 19

Canditians D:cﬂll.:? Sache EAore DFIi;J;EI:r e DE?:ET . 1’';IFI'II;I:II.:'EM .1 :1::;: :G:Ei
MAROUA O 302 34.30
20,37/63,0% . 236.48 0.0 77.86 152.84 0.0 64.63 5.78 32.92 2.44 | 226.00 s
23019 0.0 82.12 143.03 0.0 62.14 5.04 35.67 2.19 219.69
GUIDER O 302 47.27
20,3%/64,9% 2 105.00 0.0 49,64 49,90 0.0 47.52 5.46 47.28 5.20 100.00 5
119.43 0.0 56.44 56.65 0.0 47.43 B6.34 47.26 531 116.00
MAYO GALKE Q302 30.38
20,5°/65,2% 3 201.00 0.0 65.05 128.09 0.0 63.73 7.86 32,36 3.91 185.23 25
20,5°/64,3% 209.06 0.0 58.35 140.53 0.0 67.22 9.18 28.39 4.39 204.75
NGONG 0 302 32.13
20,5%/65 4% a 1B0.85 0.0 &0.e8 114.64 0.0 63.38 3.27 33.55 3.08 172.64 L&
20,47/65,4% 172.04 0.0 52.84 113.28 0.0 65.85 592 30.71 344 | 164.44
GAROUA Q302 32.93
20,5"/64,9% < 162.93 0.0 53.77 103.14 0.0 63.30 6.02 33.00 1.69 156.80 a7
20,5°/64, 4% 165.01 0.0 54.23 104.08 0.0 63.07 6.70 32,86 4.06 159.05
20.44 *C TOTAL TUCAM 2019 Fibre dechets LC | 35.401 | 3.77
£8.44 % d'Hum EcartType| 6.53
Conditions IS0 139 : 20°C 7 65% HR, evil 1845

* : Faible car stockés un temps dans une autre salle, ils avaient déjd pu reprendre un peu!

Coton ordinaire Wira Vs Trashmeter Cirad Petite accumulation sur le dessus du couvercle

Coton du Cameroun Wira Vs Cirad. Variété STAM59A Cameroun Wira Vs Blender.



Autre exemple, dans le cadre d’'une tournée d’expertise d’'usines d’égrenage (TU) cette fois,
chez Ivoire Coton-IVC de Céte d’lvoire, réalisé sur le blender du LTC Cirad de MPL et la bonne
fibre mise en balle afin d’évaluer la quantité de déchets résiduels encore présents apres les
opérations d’égrenage, nettoyage LC avant la mise en balles

(données extraites du rapport de la tournée TUIVC21 ol cela est décrit en détail).

TUIVC21 : Nettoyage des dechets de LINT CLEANERS avec Blender trashmeter. Juin 2021, GAWRYSIAK G.
Explicatif :

Inrs de ceffe fournée, aver un minimum de persannels, 107 pas ét2 facile de fout gerer et piinter en paricudier ies points main s courants nu usites por les persannels des usines visitées. Fn effef,
les préfzvements des déchets LC, dans d'autres pays sont essentiellerment possibles au riiveau de chague Fgne etfou éventuelleemnt le regroup ements des décheis des Le des différentes kignesen
cours de fonctlonnement ceuvent éventuzilern 2ni éire dirigezs vers des machines chiarg £es de retrofier en parilz c2s déchets, olors tous regroupes et souvent mis en bolies gul reprsentz Misine cu
pournous un essoi. Lors de cettz tournde, nous gvons découvert en fin du premizr essai Biil et celo n'existe pos dons toutes les unités, ce quiest appell? déchets "FICO", qui sont donc des déchets
nettoyes, mais pas forcément rgroupés par figne d'égrenage ou Fusine. Four les essals de TU cu méme cevx hebdomadaires de suivi des usines, il nous semble quil foudrait loisser de cot? les
dechets FICO iors dezs tesis. En effet, pour gpprécier siles Lint Cleanzrs font bien ieur trovail, i est n2cessaire de pouvvoir peser et évaluer correctement et por ligne, les difjerents dechzis . Chez
lummus, i =5t convenu que le tovx au LC dait Etre aux environs de O, 7%. La part de fibre récupérabie max inféricure ¢ 40% et sa qualité rester assez faible en particulier po uria longueur.

MNou= avons au=si =u des lignes qui se =cnt arrété=s, puis reparties, etc... Nous proposons donc ci-desscus une évalustion des quzlités des d2chetsde lint cleaners. Les évaluations par ligne
sont 5527 Imprécises car la quantité des prél2ve ments gral2nt aussl e varlables et scuwvent trep Tz lbles (11 faudralt pouvolr nettoyer 250 8 S00gr de déchets par ligne). Par contre, nous
pensons gue regroupés pour zpprécier le niveau des usines, ou des variétés, ces résultats sont plus fizkles. Dans las points importants 3 relewar, on notera gue nous avons sjoutd un comptage
des greines emlitres Louvées dans les déche ls. Thaoigquenenl, dzs grainzs ne devraienl déja pas €lie présenlzs dans la libre; ensuile, I3 présence des super jel dewviail donc gquasimsnl
éliminer car assez lourdes, celles qui s'y trouveraient Les LC "n'ayant plus qu'a” éter des débris, s2ed coats et surtout aussi paigner correctemant Iz tibre, pour éliminer aussi des particules
néfastes comme des motes ou mauwvaiszs fibres.

La particularilé donl on & lenu comple & IWC, esLd avoir pu Lasler deux vanélés dillérentes dans chague unilé visitée. Il en ressorl & nouveau gue GOUASSOU esL Lrés mal gérée
depuis las feeders jusqu'a la balle car le nombra ce graines qui franchissent les barriéres est tal qua I'on n'arrive pas 3 les contrdler : 18D graines dans 28Dg de déchets certes
éliminées, Mais @PpPoOMSes aux Tonnages waitds, 25t énorme et expligus auwssi le niveau des déchets controlés 3 (WC. Four SICANA, [0 pour 213gr), ©'estun peu mieux, mais 3
aussi gans los super jet et les LC des graines scraient présentes dans les balles en assez grandes quantités, Une nouvelle fois, c'est la varidté la plus ancicnne Y321 BLT sc comperto
le mieux : 14 pour 300g. Il est donc farr pos sible d= trouver ces graines dans les ballzs en assez grande quantités surmout lorsgu’on a des LC en panne, qui sont vraiment a maintenir
au micux. Enfin, seules les usines de Bli 1 et 2 présentent des taux de fibre un peu dlevés > 40%, peut Etre un peu surestimés du fait de déchets "ACO" ot c'est aussi Y221 BLT qui est
le plus concerné. Les analyses technologigues devraient nous renseigner un peu plus sur une perte éventuelle de boning fibre.

Nb Graines
N USINES Lignes EGR UNITE TG_:_';;ZM Sachet Déchets Réels RéF:::é?er Pertes Enti é_-r.es
Trouvées
A BLI 1 123 Mazso g 153.56 0.00 B4.11 65.80 3.65 [}
¥331 BLT Taux % 100 8 5477 42.85 2.38 0.00
B BLI 2 1=r 1234 Masse g 103,59 2928 41,31 30.13 2.87 16
SICAMA Taus % 10000 55.50 40.55 3.86 1.43
C BLI 2 2¢ 234 foeatse g 258,45 0 214.98 36,71 6.76 138
GOUASSOU Tat % 1 83.18 14.20 2.62 5.84
D DRA 123 hMasse g 147.76 3.58 B89.59 51.52 3.07 14
¥331 BLT Taisx % 1000 62.14 35.73 2.13 12
E MBG 1er 123 Masse g 109.23 14.47 63.95 19,95 10.85 24
SICAMA Taim % Tales 6749 21.05 11.46 2.59
E MBG 2o 123 Manse g 21.07 0 14.33 6.38 0.36 0
GOUASSOU Tau % 10a 0 68.01 30.28 1.71 0.00
Masse g 301,32 3.58 173.70 117.32 6,72 14
NIk BLY e et Taux % - 58,34 39.40 2.26 0.46
Masse g 212 .82 43.75 105.26 50.08 13.73
HUAMA e iia Talo % e 62.26 29.62 8.12 1.95
e 278,52 o 22931 43,09 7.12 138
GOUASsSOU 234 123 Tau % 100.00 82.04 15.42 2.55 4.02
- Masse g 79366 47.33 508.27 210,49 27.57 192
IVC 19 Lignes s = S TR ‘
E Nb Graines
To’_rrﬁl:_“" Sachet  |Dechets Résis R;m;r Pertes Entigres
Trouvéeas

Total des trash cumulés de 10 tests fibre successifs

Ces déchets présents
dans la fibre, si importants,
pourront avoir une influence
sur la détermination du

i It micronaire car la différence
' de densité entre fibre et
déchets, interviendra dans la
pesée du tampon et son
volume et sur I'évaluation du
micronaire ; peut-étre aussi
un peu sur la colorimétrie et
les seed coat trash.




