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(54)  Procédé  de  préparation  d'une  pâte  à  papier. 

L'invention  a  pour  objet  un  procédé  perfectionné  de 
préparation  d'une  pâte  à  papier  par  passage  d'une  matière 
première  cellulosique  réduite  en  copeaux  dans  une  machine 
comprenant  au  moins  deux  vis  parallèles  dont  les  filets  à  pas 
variés  déterminent  plusieurs  zones  successives  de  traite- 
ment,  chaque  zone  comprenant  une  section  de  convoyage  et 
de  compression  progressive  et  une  section  de  freinage 
constituée  de  filets  à  pas  inversés  munis  de  fenêtres  de 
passage  sélectif  vers  l'aval  de  la  matière  en  fonction  de  son 
degré  de  défibrage. 

Selon  l'invention,  la  matière  préalablement  imprégnée 
d'un  réactif  de  délignification  est  soumise  à  un  lavage 
effectué  en  même  temps  que  le  défibrage  dans  au  moins 
l'une  des  zones  de  traitement,  le  liquide  de  lavage  étant 
injecté  au  début  de  la  section  de  convoyage  (A)  pour 
effectuer  une  dilution  de  la  matière,  celle-ci  étant  soumise  à 
lun  essorage  par  filtration  d'une  partie  de  la  phase  liquide  à 
travers  des  orifices  (31)  ménagés  dans  le  fourreau  (1)  en 
amont  des  deux  sections  de freinage  (B)  encadrant  la  zone  de 
traitement  (A). 





L ' i n v e n t i o n   a  pour  objet  des  p e r f e c t i o n n e m e n t s   aux  procédés  de  p r é -  

p a r a t i o n   de  pâte  à  papier   à  p a r t i r   d 'une  ma t i è r e   première   l i g n o c e l l u l o s i -  

que  r é d u i t e   en  copeaux  et  une  i n s t a l l a t i o n   p e r f e c t i o n n é e   pour  la  mise  en 

oeuvre  de  ce  n i v e a u   p r o c é d é .  

On  sa i t   que  la  pâte  à  papier   est  p r o d u i t e   généra lement   à  p a r t i r   de 

m a t i è r e   l i g n o c e l l u l o s i q u e ,   et,  le  plus  souvent ,   de  bois .   Dans  la  p l u p a r t  

des  p rocédés   u t i l i s é s ,   le  bois  est  p r é a l a b l e m e n t   r é d u i t   en  morceaux  a p p e l é s  

copeaux  et  soumis  à  un  t r a i t e m e n t   ayant  pour  objet   de  r a m o l l i r   ou  d ' é l i m i -  

ner  la  l i g n i n e   de  façon  à  pe rme t t r e   par  la  su i t e   l ' i s o l e m e n t   des  f i b r e s   p a r  

un  t r a i t e m e n t   mécanique  de  d é f i b r a g e .  

P a r f o i s   le  r amol l i s semen t   de  la  l i g n i n e   est  obtenu  simplement  p a r  

un  é tuvage  des  copeaux  à  la  vapeur,   ce  qui  permet  d ' o b t e n i r   les  pâ tes   d i t e s  

thermomécaniques .   Mais  on  u t i l i s e   généra lement   des  r é a c t i f s   chimiques  e t  

l ' i m p o r t a n c e   du  t r a i t e m e n t   mécanique  n é c e s s a i r e   pour  ob ten i r   l ' i s o l e m e n t  

des  f i b r e s   va r ie   en  sens  inverse   de  l ' i m p o r t a n c e   du  t r a i t e m e n t   chimique  e f -  

f ec tué .   Lorsque  le  t r a i t eme: : t   mécanique  de  dé f ib r age   est  r e l a t i v e m e n t   im- 

p o r t a n t ,   on  ob t i en t   des  pâtes   d i t e s   mécano-chimiques   ou  m i - c h i m i q u e s .  

Généra lement ,   le  t r a i t e m e n t   de  d é f i b r a g e   est  e f f e c t u é   dans  des  ap- 

p a r e i l s   t ou rnan t   à  grande  v i t e s s e ,   appelés   d é f i b r e u r s   à  d i s q u e s .  

Cependant ,   le  déposan t  a   mis  au  point   un  nouveau  procédé  de  d é f i b r a -  

ge  qui  est  d é c r i t ,   a ins i   que  la  machine  pour  sa  mise  en  oeuvre,  dans  la  de-  

mande  de  b reve t   f r a n ç a i s   n°  75-23911  déposée  le  31  j u i l l e t   1975.  

Une  t e l l e   machine  comprend  deux  vis  p a r a l l è l e s   e n t r a i n é e s   en  r o t a -  

t ion  à  l ' i n t é r i e u r   d'un  four reau   qui  les  enveloppe,   l e s d i t e s   vis  é tan t   mu- 

nies  de  f i l e t s   dont  les  pas  va r i en t   d'amont  en  aval  et  dé t e rminen t   p l u s i e u r s  

zones  s u c c e s s i v e s   de  t r a i t e m e n t  ;   chaque  zone  comprend  une  s ec t ion   de  con-  

voyage  de  la  ma t i è re   e n t r a i n é e   vers  l ' a v a l   par  la  r o t a t i o n   des  vis ,   s u i v i e  

d'une  s e c t i o n   de  f r e i n a g e  ;   la  ma t i è re   pe rmière ,   généra lement   des  copeaux 
de  bois ,   est  i n t r o d u i t e   par  un  o r i f i c e   placé  à  l ' amont   du  four reau   et  en -  

t r a i n é e   par  la  r o t a t i o n   des  vis  j u squ ' à   un  o r i f i c e   ava l  ;   chaque  s e c t i o n  

de  f r e i n t e   provoque  la  compression  p r o g r e s s i v e   de  la  mat iè re   à  la  fin  de  l a  

s ec t ion   de  convoyage  p récéden te   et  forme,  par  l ' a c c u m u l a t i o n   de  m a t i è r e ,  

)  un  bouchon  cont inu  qui  permet  de  séparer   l ' une   de  l ' a u t r e   deux zones  suc -  



c e s s i v e s .  

L a   machine  d é c r i t e   dans  la  demande  de  brevet   c i t é e   plus  haut  a v a i t  

p o u r o b j e t   d ' e f f e c t u e r   un  t r a i t e m e n t   de  dé f ib r age   par  l ' u t i l i s a t i o n   des  e f -  

fe ts   combinés  de  c o n t r a i n t e s   de  compression  et  de  c i s a i l l e m e n t   o b t e n u e s  

par  l ' e n t r a i n e m e n t   de  la  ma t i è r e   dans  les  vis .   Dans  la  machine  d e  d é f i b r a -  

ge  d é c r i t e   dans  c e t t e   demande  de  brevet   p r é c é d e n t e ,   chaque  sec t ion   de  f r e i -  

nage  est   c o n s t i u t é e   de  f i l e t s   à  pas  inve r sés   ayant  normalement  pour  e f f e t  

de  f a i r e   remonter   la  ma t i è re   vers  l ' amont .   Il  en  r é s u l t e   à  la  fin  de  l a  

s e c t i o n   de  convoyage  une  compression  p r o g r e s s i v e   de  la  ma t i è re   pour  s u r -  

monter  l ' e f f e t   de  la  sec t ion   de  f r e i n a g e .   D ' a u t r e   p a r t ,   les  f i l e t s   à  pa s  
i n v e r s é s   sont  munis  de  f e n ê t r e s   pe rme t t an t   le  passage   vers  l ' a v a l   d ' u n e  

c e r t a i n e   q u a n t i t é   de  ma t i è re   et  par  conséquent   de  c o n t r ô l e r   la  montée  en 

p r e s s i o n .   Selon  une  c a r a c t é r i s t i q u e   e s s e n t i e l l e   du  b reve t   p r écéden t ,   p a r  
le  cho ix .de   la  l a rgeur   des  f e n ê t r e s ,   on  a u t o r i s e   un  avancement  s é l e c t i f   de 

la  m a t i è r e .   En  e f f e t ,   la  ma t i è re   n ' a y a n t   pas  a t t e i n t   un  degré  de  d é f i b r a -  

ge  s u f f i s a n t   pour  lui  p e r m e t t r e   de  passer   dans  les  f e n ê t r e s   est  m a i n t e n u e  

dans  la  zone  la  p lus  compr imée   où  e l l e   subit   un  malaxage   i n t e n s e ,   no tam-  

ment  du  f a i t   de  l ' e n t r a i n e m e n t   en  r o t a t i o n   des  vis  dans  le  même  sens,  q u i ,  

combiné  à  l ' e f f e t   de  la  p r e s s i o n ,   permet  d ' o b t e n i r   le  dé f ib r age   sans  d i m i -  

nu t ion   n o t a b l e   de  la  longueur  des  f i b r e s .  

Ains i ,   par  le  choix  de  la  l a rgeur   des  f e n ê t r e s   et,   d 'une  façon  g é -  

n é r a l e ,   des  pa ramè t r e s   r é g i s s a n t   le  p rocessus   d ' avancement   de  la  m a t i è r e  

dans  la  machine  ( c a r a c t é r i s t i q u e   mécanique  des  f i l e t s ,   d iamètre   des  v i s ,  

v i t e s s e   de  r o t a t i o n ,   e t c . . . )   on  peut  e f f e c t u e r   dans  chaque  zone  de  la  ma- 

chine  un  d é f i b r a g e   plus  ou  moins  i n t e n s e .  

Mais,  quelque  soit   le  procédé  de  d é f i b r a g e   u t i l i s é ,   dans  tous  l e s  

cas  où  l ' on   u t i l i s e   un  r é a c t i f   d ' a m o l l i s s e m e n t   ou  de  d i s s o l u t i o n   de  la  l i -  

gnine,  il  es t   n é c e s s a i r e   de  soumet t re   la  pâte  après  le  t r a i t e m e n t   de  d é f i -  

brage  à  un  lavage  pe rme t t an t   d ' é l i m i n e r   les  r é s i d u s   de  la  r é a c t i o n   du  r é -  

a c t i f   sur  le  bois  qui  se  p r é s e n t e   notamment  sous  la  forme  d'une  sor te   de 

boue  mélangée  au  bois .   Cette  boue  doit   ê t re   é l iminée   de  façon  à  ne  c o n s e r -  

ver  que  des  f i b r e s   propres   pour  la  f a b r i c a t i o n   du  p a p i e r .  

Jusqu ' à   p r é s e n t ,   on  a  t o u j o u r s   e f f e c t u é   success ivement   les  o p é r a -  

t ions   de  p r é p a r a t i o n   de  la  pâte  à  pap ie r ,   tout  d ' abord   le  r a m o l l i s s e m e n t  

des  copeaux  par  imprégnat ion   d'un  r é a c t i f ,   puis  le  d é f i r a g e   p e r m e t t a n t  
d ' o b t e n i r   l ' i s o l e m e n t   des  f i b r e s ,   et  enfin  le  l a v a g e .  

Il  é t a i t   en  e f f e t   n a t u r e l   d ' u t i l i s e r   des  m a t é r i e l s   s p é c i a l i s é s  

pour  r é a l i s e r   des  o p é r a t i o n s   aussi   d i f f é r e n t e s   mais  il  en  r é s u l t a i t   des  



i n s t a l l a t i o n s   encombrantes   et  couteuses   qui  n ' é t a i e n t   r e n t a b l e s   que  pour  

des  p r o d u c t i o n s   t rès   i m p o r t a n t e s .  

Les  p e r f e c t i o n n e m e n t s   selon  l ' i n v e n t i o n   p e r m e t t e n t   au  c o n t r a i r e   une 

économie  de  m a t é r i e l   extrêmement  i m p o r t a n t e .  

En  e f f e t ,   conformément  à  l ' i n v e n t i o n ,   la  ma t iè re   p r é a l a b l e m e n t   im- 

prégnée  d'un  r é a c t i f   est  soumise  à  un  lavage  e f f e c t u é   en  même  temps  que  l e  

dé f ib rage   dans  au  moins  l ' une   des  zot%  de  t r a i t e m e n t ,   le  l i q u i d e   de  l a v a g e  

é tan t   i n j e c t é   au  début  de  la  sec t ion   de  convoyage  pour  e f f e c t u e r   une  d i l u -  

t ion  de  la  m a t i è r e ,   c e l l e - c i   é t an t   soumise  à  un  essorage   par  f i l t r a t i o n  

d'une  p a r t i e   de  la  phase  l i q u i d e   à  t r ave r s   des  o r i f i c e s   ménagés  d a n s  l e  

fourreau   en  amont  des  deux  s e c t i o n s  d e   f re inage   encadran t   la  zone  de  t r a i -  

t e m e n t .  

Dans  un  mode  de  mise  en  oeuvre  p r é f é r e n t i e l ,   la  quan t i t é   de  l i q u i d e  

de  lavage  i n j e c t é   après  chaque  essorage  en  amont  de  la  zone  de  t r a i t e m e n t  

su ivante   est   r é g l é e   en  f onc t i on   des  cond i t ions   de  passage  de  la  m a t i è r e  

dans  la  zone  de  f r e i n a g e   s i t uée   en  aval  pour  que  l ' e s s o r a g e   r é a l i s é   s o i t  

l imi té   à  un  degré  de  s i c c i t é   de  50  à  55 %  pe rme t t an t   l ' avancemen t   de  la  ma- 
t i è r e   vers  l ' a v a l   dans  la  s ec t ion   de  f re inage   s u i v a n t e .  

L ' i n v e n t i o n   va  ma in t enan t   ê t re   d é c r i t e   en  se  r é f é r a n t   à  un  mode  de 

r é a l i s a t i o n   p a r t i c u l i e r ,   donné  à  t i t r e   d 'exemple  et  r e p r é s e n t é   sur  les  d e s -  

sins  a n n e x é s .  

La  f igure   1  r e p r é s e n t e   une  vue  en  coupe  l o n g i t u d i n a l e   d 'une  machine  

de  t r a i t e m e n t   selon  l ' i n v e n t i o n .  

La  f i gu re   2  est  une  vue  de  dessus  r e p r é s e n t a n t   à  é che l l e   a g r a n d i e  

une  zone  de  t r a i t e m e n t .  

La  f igure   3  est  une  vue  en  coupe  selon  I I I - I I I ,   f igure   2 .  

La  f igure   4  est  une  vue  en  coupe  selon  IV-Iv,  f igure   2.  

Sur  la  f igure   1,  on  a  r e p r é s e n t é   en  coupe  l o n g i t u d i n a l e   l ' i n s t a l l a -  

t ion  de  t r a i t e m e n t   qui  est  du  type  d é c r i t   dans  la  demande  de  b reve t   p r é c é -  

dente  n°  75-23911.  

En  e f f e t ,   l ' i n s t a l l a t i o n   comprend  un  fourreau  1  c o n s t i t u é   de  deux 

lobes  c y l i n d r i q u e s   enveloppant   deux  vis  2  munies  de  f i l e t s   imbriqués  l e s  

uns  dans  les  a u t r e s ,   comme  on  le  voit   sur  la  f igure   2.  Les  f i l e t s   sont  i d e n -  

t iques   et  les  vis  sont  e n t r a i n é e s   en  r o t a t i o n   dans  le  même  sens.  Le  f o u r -  

reau  est  muni  à  une  e x t r é m i t é   d'un  o r i f i c e   10  d ' i n t r o d u c t i o n   de  la  m a t i è r e  

qui  est  e n t r a i n é e   par  l ' e f f e t   de  la  r o t a t i o n   des  vis  j u squ ' à   un  o r i f i c e   de 

s o r t i e   11  placé.  à  son  e x t r é m i t é  a v a l .  

Les  vis  sont  munies  de  f i l e t s   à  pas  var iés   qui  dé te rminen t   une  s é r i e  



de  zones  s u c c e s s i v e s .   Dans  l ' exemple   r e p r é s e n t é ,   la  machine  comprend  q u a t r e  

zones  s u c c e s s i v e s ,   I,  I I ,   I I I ,   IV  su iv ies   d'une  zone  V  d ' é v a c u a t i o n   de  l a  

mat iè re   t r a i t é e .  

Selon  une  c a r a c t é r i s t i q u e   déjà  d é c r i t e   dans  la  demande  de  b r e v e t  

précédemment  c i t é e ,   chaque  zone  de  t r a i t e m e n t   comprend  une  s ec t ion   de  con-  

voyage  A munie  de  f i l e t s   à  pas  d i r e c t   provoquant  l ' avancemen t   vers  l ' a v a l  

de  la  ma t iè re   pour  un  sens  de  r o t a t i o n   des  vis ,   par  exemple  dans  le  s e n s  

des  a i g u i l l e s   d 'une  montre  sur  les  f i gu res   3  et  4,  et  une  s ec t i on   de  f r e i -  

nage  B  munie,  de  p r é f é r e n c e ,   de  f i l e t s   à  pas  i nve r sé s   ayant  tendance  à  f a i -  

re  remonter  la  m a t i è r e   vers  l ' amont   et  provoquant   de  ce  f a i t   un  f r e i n a g e  

de  l a   ma t i è re   et  par  conséquent   une  compression  dans  la  p a r t i e   aval  de  l a  

sec t ion   A. 

En  plus  de  l ' o r i f i c e   10  d ' i n t r o d u c t i o n   de  la  m a t i è r e ,   le  fou r reau   1 

est  muni  à  sa  p a r t i e   s u p é r i e u r e   et  dans  son  plan  v e r t i c a l   de  symétr ie   d ' u n e  

p l u r a l i t é   d ' o r i f i c e s   12,  13,  14  p l acés   chacun  en  aval  d 'une  s ec t i on   de 

f r e inage ,   r e s p e c t i v e m e n t   Bl,  B2,  B3. 

En  out re ,   la  p a r t i e   3  du  four reau   p récédan t   chaque  s ec t i on   de  f r e i -  

nage  B1,  B2,  B3,  B4  est   munie  de  fen tes   31  pe rme t t an t   de  f i l t r e r   la  m a t i è -  

re  e n t r a i n é e   par  la  r o t a t i o n   des  vis  à  l ' i n t é r i e u r   du  f o u r r e a u .   Le  f o u r r e a u  

est  a ins i   cons i tué   d 'une  s é r i e   de  p a r t i e s   p l e i n e s   4  et  de  p a r t i e s   f i l t r a n -  

tes  3,  chaque  p a r t i e   f i l t r a n t e   3  é t a n t   placée  en  amont  d 'une  s ec t i on   de 

f r e inage   B  sur  une  longueur   de  l ' o r d r e   de  la  moi t i é   de  la  s ec t i on   de  c o n -  

voyage  p r écéden te   A,  la  p a r t i e   p l e ine   4  r ecouvran t   la  s e c t i o n   de  f r e i n a g e  

p récéden te   et  se  p r o l o n g e a n t   sur  la  p a r t i e   amont de  la  s e c t i o n   de  convoy-  

age .  

Lorsque  la  machine  est  d e s t i n é e   à  e f f e c t u e r   un  t r a i t e m e n t   mécan ique  

de  dé f ib rage   des  copeaux,  les  f i l e t s   à  pas  inve r sés   c o n s t i t u a n t   les  zones  

de  f r e inage   B1,  B2,  B3,  B4  sont  munies,  comme  on  l ' a   d é c r i t   dans  le  b r e v e t  

75-23911,  de  f e n ê t r e s   f a c i l i t a n t  l e   passage  vers  l ' a v a l   d 'une  c e r t a i n e  

quan t i t é   de  m a t i è r e .  

Comme  on  l ' a   r e p r é s e n t é   sur  la  f igure   3,  les  f e n ê t r e s   24  sont  d e s  

fen tes   ménagées  dans  les  f i l e t s   23  à pas  inversés   et  se  d i r i g e a n t   r a d i a l e -  

ment  depuis  l ' a r b r e   c e n t r a l   21  jusqu 'à   la  p é r i p h é r i e   du  f i l e t .   Les  f e n ê t r e s  

24  sont  r é g u l i è r e m e n t   e spacées   et  les  vis  sont  ca lées   de  t e l l e   sor te   que ,  

de  p r é f é r e n c e ,   deux  f e n ê t r e s   passen t   s imultanément  dans  le  plan  h o r i z o n -  

tal "de  symétrie   p a s s a n t   par  les  axes  de  vis.   - 
Le  p roces sus   de  d é f i b r a g e   a  déjà  été  d é c r i t   dans  la ,demande  p r é c é -  

dente  75-23911.  La  m a t i è r e ,   c o n s t i t u é e   de  copeaux  de  bois ,   est  i n t r o d u i t e  



à  l ' i n t é r i e u r   de  la  machine  par  l ' o r i f i c e   10  et  e n t r a i n é e   vers  l ' a v a l   p a r  
la  première   s ec t ion   de  convoyage  Al.  En  a r r i v a n t   dans  la  zone  B1,  la  ma- 
t i è r e   est  f r e i n é e   par  l ' e f f e t   du  pas  inversé   et  e l l e   s 'accumule  donc  en 

aval  de  la  zone  Al.  Il  se  p rodu i t   donc  dans  la  zone  A1,  de  l 'amont   v e r s  

l ' a v a l ,   une  compression  de  la  mat iè re   j u squ ' à   une  p r e s s i o n   lui  p e r m e t t a n t  

de  compenser  l ' e f f e t   de  fe inage  pour  passer   vers  la  zone  su ivante   s i t u é e  

en  a v a l .  

Dans  les  zones  où  la  mat iè re   est  peu  comprimée,  son  déplacement   se 

p r o d u i t   e s s e n t i e l l e m e n t   par  t r a n s l a t i o n   p a r a l l è l e m e n t   à  l ' axe   des  vis .   En 

revanche ,   au  fur  et  à  mesure  que  la  ma t i è r e   se  comprime,  l ' e f f e t   de  t r a n s -  

l a t i o n   diminue  et  la  ma t iè re   a  tendance  à  ê t re   e n t r a i n é e   par  f r o t t e m e n t  

autour  des  a rbres   21,  en  passan t   d'une  vis  à  l ' a u t r e .  

A  l ' i n t é r i e u r   de  la  zone  de  f r e i n a g e ,   le  passage  de  la  ma t iè re   v e r s  

l ' a v a l   s ' e f f e c t u e   e s s e n t i e l l e m e n t   par  les  f e n ê t r e s   en  p a r t i c u l i e r   dans  l a  

zone  c e n t r a l e   où  les  ouve r tu re s   se  s u p e r p o s e n t .   Il  en  r é s u l t e ,   comme  on  l ' a  

d é c r i t   dans  la  demande  p récéden te   que  la  s ec t ion   de  f r e inage   a u t o r i s e   un 

passage  s é l e c t i f   de  la  ma t iè re   vers  l ' a v a l .   En  e f f e t ,   les  copeaux  i n s u f -  

fisamment  d é f i b r é s   ne  peuvent  pas  passer   dans  les  f e n ê t r e s   en  r a i son   de  l a  

l a rgeur   de  c e l l e s - c i   et  i l s   r e s t e n t   donc  en  amont  où  i l s   sont  soumis  à  un 

t r a v a i l   i n t ense   de  malaxage  provoquant   une  combinaison  d ' e f f e t s   de  compres-  
sion  et  de  c i s a i l l e m e n t  e t ,   é v e n t u e l l e m e n t ,   une  t o r s i o n   des  f i b r e s ,   notam- 

ment  lors   du  passage  d'une  vis  à  l ' a u t r e ,   ce  t r a v a i l   se  p o u r s u i v a n t   j u s q u '  

à  ce  que  les  p a r t i e s   suff isamment  d é f i b r é e s   passen t   en  a v a l .  

Il  est  a ins i   p o s s i b l e   de  r é a l i s e r   le  d é f i b r a g e   p r o g r e s s i f   de  la  ma- 

t i è r e ,   par  son  passage  à  t r a v e r s   les  zones  s u c c e s s i v e s   de  t r a i t e m e n t   com- 

p o r t a n t   chacune  une  sec t ion   de  convoyage  et  de  compression  p r o g r e s s i v e   s u i -  

vie  d 'une  s ec t ion   de  f r e inage   c o n s t i t u é e   de  f i l e t s   à  pas  i nve r sés   munis  de 

f e n ê t r e s   dont  les  l a r g e u r s   d iminueron t ,   de  p r é f é r e n c e ,   d'une  s ec t ion   de 

f r e i n a g e   à  la  su ivante   de  façon  à  ob ten i r   p rog re s s ivemen t   le  degré  de  d é f i -  

brage  s o u h a i t é .  

Le  procédé  d é c r i t   dans  la  demande  de  brevet   du  31  j u i l l e t   1975  p e r -  
met  de  r é a l i s e r   des  pâtes   mécaniques,   thermomécaniques  ou  m é c a n o - c h i m i q u e s ,  

le  four reau   é tan t   muni  d ' o r i f i c e s   qui  p e r m e t t e n t   d ' i n t r o d u i r e   dans  l e s  

zones  de  t r a i t e m e n t   des  r é a c t i f s   de  d é l i g n i f i c a t i o n .  

Cependant,   il  est  p o s s i b l e   également  de  t r a i t e r   dans  une  machine  de 

ce  type  des  copeaux  ayant  déjà  subi  un  t r a i t e m e n t ; d e   r amo l l i s s emen t   de  l a  

l i gn ine   soi t   par  la  vapeur  soit   par  un  r é a c t i f   chimique.  On  sa i t   que  dans  

ce  cas,  la  ma t iè re   doit  ê tre   soumise  à  un  t r a i t e m e n t   mécanique  de  d é f i b r a -  



ge  dont  l ' i m p o r t a n c e   dépend  du  t r a i t e m e n t   chimique  précédemment  e f f e c t u é .  

Ce  t r a i t e m e n t   mécanique  peut  avantageusement   ê t r e   e f f e c t u é   dans  une  m a c h i -  

ne  du  type  d é c r i t   p r é c é d e m e n t   p u i s q u ' i l   s u f f i t   d ' a d a p t e r   les  c a r a c t é r i s t i -  

ques  mécaniques   des  vis ,   et  notamment  le  pas  des  f i l e t s ,   la  l a rgeur   des  

f e n ê t r e s   et  la  v i t e s s e   de  r o t a t i o n   des  v is ,   pour  r é a l i s e r   des  c o n d i t i o n s  

de  passage   dans  les  d i f f é r e n t e s   zones  p e r m e t t a n t   d ' o b t e n i r   un  t r a i t e m e n t  

de  d é f i b r a g e   d ' i n t e n s i t é   d é s i r é e .  

Une  t e l l e   machine  de  d é f i b r a g e   peut  donc  soi t   ê t re   a l imen tée   en  co -  

peaux  ayant  a i n s i   subi  un  premier  t r a i t e m e n t   de  d é l i g n i f i c a t i o n ,   so i t   r é a -  

l i s e r   l ' i m p r é g n a t i o n   du  r é a c t i f   dans  les  p remiè res   zones  de  t r a i t e m e n t .  

On  sa i t   que  le  r é a c t i f   usé  et  les  r é s i d u s   doivent   ê t r e   é l i m i n é s  

par  lavage  et  l ' o r i g i n a l i t é   de  l ' i n v e n t i o n   r é s i d e   e s s e n t i e l l e m e n t   dans  l e  

p r o c e s s u s   de  lavage  qui  est  e f f e c t u é   à  l ' i n t é r i e u r   de  la  machine  en  même 

temps  que  le  d é f i b r a g e   et  qui  se  déroule   de  la  façon  s u i v a n t e  :  

La  m a t i è r e   i n t r o d u i t e   par  l ' o r i f i c e   10  et  qui  a  subi  une  c u i s s o n  

est   imbibée  du  r é a c t i f   de  d é l i g n i f i c a t i o n   et  peut  avoir   par  exemple  un  d e -  

gré  de  s i c c i t é   de  20  %. 

Comme  on  l ' a   indiqué  plus  haut,   la  ma t i è r e   est   e n t r a i n é e   dans  l a  

p remiè re   s e c t i o n   de  convoyage  Al  et  le  f r e i n a g e   dans  la  s ec t i on   B1  p r o v o -  

que  une  compress ion   p r o g e s s i v e   dans  les  dernBrs  f i l e t s   de  la  s ec t ion   de 

c o n v o y a g e .  
Dans  la  seconde  p a r t i e   de  la  s ec t i on   de  convoyage,  le  four reau   e s t  

muni  de  f e n t e s   31  dont  la  l a rgeur   est   s u f f i s a n t e   pour  l a i s s e r   passe r   l a  

phase  l i q u i d e   et  les  r é s i d u s   d issous   tout  en  r e t e n a n t   la  phase  so l ide   cons -  

t i t u é e   par  les  f i b r e s .   Il  se  p rodu i t   donc,  du  f a i t   de  la  compression  p r o -  

g r e s s i v e ,   une  f i l t r a t i o n   de  la  ma t i è re   en  amont  de  la  s ec t i on   de  f r e i n a g e  

et  dans  une  d i r e c t i o n   p e r p e n d i c u l a i r e   à  la  d i r e c t i o n   d 'avancement   de  l a  

m a t i è r e .  

La  p r e s s i o n   est  à  son  maximum  au  passage  dans  la  s e c t i o n   de  f r e i n a -  

ge  B1  qui  provoque  un  v é r i t a b l e   essorage de  la  ma t i è re   j u s q u ' à   un  degré  de 

s i c c i t é   de  50  %  envi ron .   La  phase  l i q u i d e   exprimée  par  la  compression  dans  

le  début  de  la  s ec t ion   de  f r e inage   remonte  vers  l ' amont   dans  les  zones  

moins  comprimées  et  est  évacuée  par  la  p a r t i e   f i l t r a n t e   3  du  f o u r r e a u .  

Ains i ,   la  ma t iè re   a r r i v a n t   dans  la  s ec t ion   de  convoyage  su ivan te   A2 

a  un  degré  de  s i c c i t é   de  l ' o r d r e   de  50  %.  D ' a u t r e   p a r t ,   si  la  s ec t ion   de 

f r e i n a g e   B1  est  munie  de  f e n ê t r e s   de  l a rgeur   adéquate ,   la  ma t i è r e   a  sub i  

également   un  premier  t r a i t e m e n t   de  d é f i b r a g e .  

En  e f f e t ,   selon  le  p rocessus   d é c r i t   dans  le  brevet   p r é c é d e n t ,   l e s  



f e n ê t r e s   ménagées  dans  la  s e c t i o n   de  f r e inage   B1  ne  p e r m e t t e n t   le  p a s s a g e  

vers  l ' a v a l   que  des  p a r t i e s   de  la  ma t i è r e   ayant  a t t e i n t   le  degré  de  d é f i -  

brage  d é s i r é .   Les  p a r t i e s   i n su f f i s ammen t   d é f i b r é e s   r e s t e n t   en  amont  de  l a  

zone  B1  c ' e s t - à - d i r e   à  l ' e x t r é m i t é   de  la  zone  Al.  La  compression  à  cet  en -  

d ro i t   est  encore  plus  élévée  et  p r o d u i t   donc  un  v é r i t a b l e   e s so ragé   de  l a  

m a t i è r e .   D ' a u t r e   pa r t ,   c ' e s t   à  cet  e n d r o i t   que  se  p r o d u i t ,   comme  on  l ' a  

indiqué  dans  le  brevet  p r é c é d e n t ,   l ' e s s e n t i e l   du  t r a v a i l   de  d é f i b r a g e .   Or 

c e l u i - c i   s ' e f f e c t u e   par  une  combinaison  d ' e f f e t   de  compression  et  de  c i -  

s a i l l e m e n t   avec  en  outre  une  c e r t a i n e   t o r s i o n   des  f i b r e s .  

Ce  t r a v a i l   f a c i l i t e   la  s o r t i e   de  la  l iqueur   qui  avai t   péné t ré   dans  

les  pores  du  bois  et  l ' e n l è v e m e n t   d e s  r é s i d u s   par  le  l i q u i d e   de  l a v a g e .  

Ainsi ,   en  e f f e c t u a n t   l ' e s s o r a g e   de  l a  p â t e   pendant  le  d é f i b r a g e ,   on  au -  

gmente  l ' e f f i c a c i t é   du  l a v a g e .  

Il  ne  faut  cependant  pas  que  l ' e s s o r a g e   soit   poussé  à  un  tel  p o i n t  

qu ' i l   compromet t r a i t   l ' avancemen t   de  la  ma t iè re   dans  la  s ec t ion   de  f r e i -  

nage.  C ' e s t   pourquoi ,   on  r é g l e r a   les  pa ramèt res   de  la  machine  et  notamment 

le  pas  des  f i l e t s   et  la  l a rgeu r   des  f e n ê t r e s   pour  ob ten i r   un  degré  d ' e s -  

sorage  p e r m e t t a n t   le  passage  vers  l ' a v a l   d'un  débit   s u f f i s a n t   de  m a t i è r e .  

En  p r a t i q u e ,   les  cond i t i ons   de  passage  dans  la  sec t ion   de  f r e i n a g e   s e r o n t  

r é g l é e s   de  t e l l e   sor te   que  la  ma t i è r e   y  soi t   essorée  jusqu 'à   un  degré  de 

s i c c i t é   de  40  %  e n v i r o n .  

La  ma t i è r e   admise  en  amont  de  la  sec t ion   A2  p résen te   donc  deux  ca -  

r a c t é r i s t i q u e s .   D'une  par t   e l l e   a  été  dé f ib r ée   jusqu 'à   un  degré  d é t e r m i n é  

par  la  s ec t ion   de  f re inage   B1  et  d ' a u t r e   par t   e l le   a  perdu  une  q u a n t i t é  

impor t an t e ,   en  p r a t i q u e   près  de  la  m o i t i é ,   de  la  l iqueur   q u ' e l l e   c o n t e n a i t .  

On  d i lue   a lors   la  ma t i è r e   avec  un  l iqu ide   de  lavage,   normalement  de 

l ' e a u   c l a i r e ,   i n t r o d u i t   par  l ' o r i f i c e   12  et  ce t te   d i l u t i o n   est  f a c i l i t é e  

par  l ' e f f e t   de  malaxage  p rodu i t   par  les  vis.   On  ob t i en t   a ins i   un  mélange  

homogène  ayant  un  degré  de  s i c c i t é   d ' e n v i r o n   20  à  25 %  qui  est  de  nouveau 

comprimé  au  fur  et  à  mesure  qu ' i l   avance  dans  la  sec t ion   de  convoyage  A2. 

Comme  on  l ' a   déc r i t   précédemment,  la  s ec t ion   de  f re inage   B2  permet  de  main-  

t en i r   à  l ' e x t r é m i t é   de  la  s ec t ion   A2  la  mat ière   n ' ayan t   pas  a t t e i n t   le  de -  

gré  de  d é f i b r a g e   souhai té   et  de  r é a l i s e r   d ' a u t r e   part   un  e s so r age  de   c e t t e  

m a t i è r e ,   la  phase  l iqu ide   remontant   dans  les  zones  moins  comprimées  en 

amont  où  e l l e   est  évacuée  par  les  f en te s   3 1 .  

Comme  précédemment,  la  ma t i è r e   a r r i v a n t   dans  la  zone  A3  a  subi  un 

degré  de  dé f ib rage   supp lémenta i re   et  a  été  de  nouveau  essorée  j u squ ' à   un 

degré  de  s i c c i t é   d ' env i ron   50  %.  Elle  est  de  nouveau  d i luée   par  un  l i q u i -  



de  de  lavage  i n t r o d u i t   par  l ' o r i f i c e   13.  

Ainsi,   de  proche  en  proche,   on  r é a l i s e   une  sér ie   d ' o p é r a t i o n s   de 

lavage  qui  p e r m e t t e n t   d ' o b t e n i r   à  la  s o r t i e   de  la  machine  une  pâte  a y a n t  

été  en  même  temps  d é f i b r é e   et  l a v é e .  

On  voit   que  dans  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   on  r é a l i s e   la  même 

sé r i e   d ' o p é r a t i o n s  q u e   dans  les  procédés  de  lavage  connus,  c ' e s t - à - d i r e   des  

d i l u t i o n s   s u c c e s s i v e s   s u i v i e s   chaque  fois   d 'une  f i l t r a t i o n .   C e p e n d a n t ,  

dans  l ' i n v e n t i o n ,   la  d i l u t i o n   et  la  f i l t r a t i o n   s ' e f f e c t u e n t   dans  des  c o n -  

d t ions   t rès   p a r t i c u l i è r e s  :   dans  les  procédés  c l a s s i q u e s ,   pour  o b t e n i r   une 

bonne  r é p a r t i t i o n   des  f i b r e s   dans  le  l i q u i d e   de  lavage ,   on  doit   g é n é r a l e -  

ment  d i lue r   la  ma t i è r e   dans  une  t rès   grande  q u a n t i t é   de  l i q u i d e .   Ceci  p r é -  

sente  l ' i n c o n v é n i e n t   d ' augmente r   la  consommation  d 'eau   et  également   l a  

consommation  d ' é n e r g i e   n é c e s s a i r e   pour  é l iminer   c e t t e   eau  dans  la  p h a s e  

de  f i l t r a t i o n   s u i v a n t e .  

Dans  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n ,   au  c o n t r a i r e ,   on  t r a v a i l l e   s u r  

des  pâtes   beaucoup  moins  d i l u é e s   car,  dans  la  p a r t i e   amont  des  s e c t i o n s   de 

convoyage  où  la  ma t i è r e   est   mise  au  contac t   avec  le  l i q u i d e   de  l a v a g e ,  

l ' e f f e t   de  malaxage  p r o d u i t   par  les  vis  permet  d ' o b t e n i r   un  mélange  homo- 

gène  sans  qu ' i l   so i t   n é c e s s a i r e   d ' u t i l i s e r   de  grandes  q u a n t i t é s   de  l i q u i -  

de  de  d i l u t i o n .  

Il  avai t   déjà  été  p roposé ,   pour  diminuer  les  q u a n t i t é s   d 'eau   u t i l i -  

sées,   d ' e f f e c t u e r   le  lavage  dans  les  zones  s u c c e s s i v e s   d 'une  p res se   à  v i s .  

Mais  le  procédé  et  la  machine  selon  l ' i n v e n t i o n   p r é s e n t e n t   des  avan -  

tages  t rès   impor tan t s   par  r a p p o r t   aux  procédés  connus  

Tout  d ' abord ,   comme  on  l ' a   indiqué ,   le  f a i t   de  r é a l i s e r   le  l a v a g e  

en  même  temps  que  le  d é f i b r a g e   augmente  beaucoup  l ' e f f i c a c i t é   du  l i q u i d e  

de  lavage  et  permet  donc  d 'en  diminuer  la  consommation.  D ' a i l l e u r s ,   dans  

le  procédé  connu,  le  lavage  s ' e f f e c t u a n t   dans  des  zones  s u c c e s s i v e s ,   l ' o n  

récupère   le  l i q u i d e   f i l t r é   dans  une  zone  pour  l ' i n j e c t e r   dans  la  zone  p r é -  

cédente .   Ce  r ecyc lage   n ' e s t   pas  u t i l e   dans  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   c a r  

le  l i qu ide   f i l t r é ,   en  r a i s o n   de  l ' e f f i c a c i t é   du  lavage,   est  t e l l e m e n t   c o n -  

cent ré   qu ' i l   ne  peut  s e r v i r   lui-même  de  l i qu ide   de  l a v a g e .  

Mais  l ' a v a n t a g e   économique  e s s e n t i e l   r é s ide   dans  la  s u p p r e s s i o n   p u r e  

et  simple  de  l ' i n s t a l l a t i o n   de  lavage,   les  m o d i f i c a t i o n s   que  l ' on   d o i t  

appor te r   à  la  machine  de  d é f i b r a g e   é tant   beaucoup  moins  c o u t e u s e s .  

En  out re ,   l ' e f f i c a c i t é   du  lavage  est  également   due  aux  c a r a c t é r i s -  

t iques   propres   de  la  machine  u t i l i s é e   et  au  p r o c e s s u c   t rès   p a r t i c u l i e r  

d 'avancement   de  la  ma t i è r e   à  l ' i n t é r i e u r   de  c e l l e - c i .  

En  e f fe t ,comme  on  l ' a   ind iqué ,   dans  une  machine  selon  l ' i n v e n t i o n  



où  la  ma t i è r e   est  e n t r a i n é e   par  deux  vis  à  f i l e t s   i d en t i ques   p é n é t r a n t  

l 'un   dans  l ' a u t r e   et  e n t r a î n é e s   en  r o t a t i o n   dans  le  même  sens,  la  m a t i è -  

re  c i r c u l e   à  l ' i n t é r i e u r   des  vis  de  deux  façons.   Dans  les  zones  peu  com- 

pr imées ,   la  ma t i è re   est  en t r a inée   e s s e n t i e l l e m e n t   par  un  e f fe t   de  t r a n s -  

l a t i o n   p a r a l l è l e m e n t   à  l ' axe   des  vis.   En  revanche ,   dans  les  zones  p l u s  

comprimées,  une  quan t i t é   plus  importante   de  la  ma t i è r e   a  tendace  à  ê t r e  

e n t r a i n é e   par  f r o t t emen t   autour  de  l ' a r b r e   à  l ' i n t é r i e u r   du  f i l e t .   De  ce 

f a i t ,   une  c e r t a i n e   quan t i t é   de  mat ière   passe  d 'une  vis  à  l ' a u t r e   et  t end  

à  s ' a ccumule r   dans  la  p a r t i e   du  f i l e t   p récédan t   la  zone  c e n t r a l e   de  p é n é -  

t r a t i o n   25,  comme  on  l ' a   r e p r é s e n t é   schématiquement  sur  la  f igure   3 .  

Ains i ,   dès  que  la  mat iè re   commence  à  se  comprimer,  on  trouve  dans  chaque 

f i l e t   un  sec teur   détendu  26  où  la  mat ière   a  tendance  à  ê tre   e n t r a i n é e   p a r  
t r a n s l a t i o n   et  un  sec teur   comprimé  27  où  la  ma t i è r e   s 'accumule  en  amont 

de  la  zone  25  où  les  f i l e t s   pénè t r en t   l ' un   dans  l ' a u t r e . e t ,   après  ê t r e  

montée  en  p r e s s i o n ,   passe  sur  le  f i l e t   ad jacen t   de  l ' a u t r e   v i s .  

Ains i ,   il  se  p rodu i t   à  l ' i n t é r i e u r   de  chaque  f i l e t ,   dans  la  zone 

comprimée,  une  a l t e r n a n c e   de  phases  de  dé ten te   et  de  montée  en  p r e s s i o n  

qui  f a v o r i s e n t   le  lavage  puisque  la  mat iè re   s ' a c c u m u l a n t   dans  la  zone  com- 

primée  27  exprime  la  l iqueur   qui  remonte  vers  la  zone  26  puis ,   en  p a s s a n t  
dans  la  zone  détendue  26  de  la  vis  ad jacen te   se  d i lue   de  nouveau,  dans  

une  c e r t a i n e   mesure,  dans  le  l i q u i d e , a v a n t   de  r e v e n i r   dans  une  zone  com- 

primée  270  où  le  p rocessus   se  r e n o u v e l l e .  

L"importance  des  zones  comprimées  27  et  des  zones  détendues  26 

var ie   en  sens  inverse   au  fur  et  à  mesure  que  l ' on   avance  vers  l ' a v a l ,   l e s  

s e c t e u r s   comprimés  27  augmentant  jusqu 'à   occuper  tout   le  f i l e t   l o r s q u e  

c e l u i - c i   est  complètement  rempli  en  amont  de  la  s e c t i o n   de  f re inage   B. 

C 'es t   dans  c e t t e   région  où  les  f i l e t s   sont  complètements   remplis   que  se  

p r o d u i t   l ' e s s o r a g e   mais  la  présence  dans  les  f i l e t s   amont  de  s ec teu r s   dé 

tendus  f a v o r i s e   la  remontée  vers  l 'amont  de  la  phase  l i qu ide   qui  est  a i n s i  

f i l t r é e   par  les  fen tes   3 1 .  

Toutes  les  zones  détendues  d'une  même  vis  sont  p lacées   du  même  cô-  

té  du  plan  passan t   par  les  axes,  par  exemple,  sur  les  f i g u r e s ,   au  d e s s o u s  

du  plan  des  axes  pour  la  vis  26  et  au  dessus  de  ce  plan  pour  la  vis  27.  

Or  il  ex i s t e   nécessa i r emen t   un  espace  en t re   la  p é r i p h é r i e   de  la  v i s  

et  le  four reau   pour  lequel  la  phase  l iqu ide   peut  remonter  d'un  f i l e t   à 

l ' a u t r e   vers  les  zones  moins  comprimées,  donc  vers  l ' amon t .   Il  se  p r o d u i t  

a ins i   à  l ' i n t é r i e u r   de  la  zone  de  convoyage  un  mouvement  de  la  phase  l i -  

quide  qui  en  f a c i l i t e   le  r e n o u v e l l e m e n t .  



Tout  d ' abord   la  ma t i è r e   venant  de  la  zone  de  f r e inge   amont  se  d i -  

lue  dans  le  l i q u i d e   i n j e c t é .   Puis  une  p a r t i e   du  l i q u i d e   est  e n t r a i n é e   v e r s  

l ' a v a l   avec  la  ma t i è r e   qui  se  comprime  p r o g r e s s i v e m e n t ,   l ' a u t r e   p a r t i e  

r e m p l i s s a n t   les  zones  dé tendues .   Dans  chaque  f i l e t   l ' a l t e r n a n c e   de  p h a s e s  

de  compress ion   et  de  dé t en te   f a v o r i s e   l ' e x p u l s i o n   de  la  l i queu r   usée  e t  

l ' a b s o r p t i o n   de  l i q u i d e   propre .   Lorsque  l ' i m p o r t a n c e   de  la  p a r t i e   compr i -  

mée  augmente,  la  l i queur   expulsée   remonte  vers  l ' amont   le  long  du  f o u r r e a u  

et  est  évacuée  par  les  p a r t i e s   f i l t r a n t e s   31.  Ains i ,   il  y  a  en  permanence 

une  f i l t r a t i o n   de  la  l iqueur   usée  par  la  p é r i p h é r i e   et  un  r e n o u v e l l e m e n t  

de  l i q u i d e   plus  propre  e n t r a i n é   vers  l ' a v a l   avec  la  ma t i è r e   à  l ' i n t é r i e u r  

des  f i l e t s .  

Ce  p r o c e s s u s   de  r e n o u v e l l e m e n t   con t inue l   du  l i q u i d e   est  ob t enu  

sans  q u ' i l   so i t   u t i l e   d ' i n j e c t e r   c e l u i - c i   sous  une  fo r t e   p r e s s i o n   c a r  

l ' u t i l i s a t i o n   de  p l u s i e u r s   vis  engrenant   l ' u r e d a n s   l ' a u t r e   donne  un  e f f e t  

de pompage  qui  permet  de  f a i r e   avancer  la  ma t i è re   même  lo rsque   les  f i l e t s  

ne  sont  pas  r e m p l i s ,   ce  qui  ne  peut  ê t re   obtenu  dans  l esmachinesà   une  v i s .  

Il  en  r é s u l t e   que,pour  un  même  débi t   de  l i q u i d e   i n j e c t é ,   le  p r o -  

cessus  d é c r i t   permet  d ' o b t e n i r   un  lavage  beaucoup  plus  e f f i c a c e .  

Il  se  p r o d u i t   donc  dans  la  machine  selon  l ' i n v e n t i o n   une  a l t e r n a n -  

ce  de  phases   de  d i l u t i o n ,   de  compression  avec  f i l t r a t i o n   25  et  d ' e s s o r a g e  

non  seulement   dans  le  sens  l o n g i t u d i n a l   d ' avancement ,   d'une  zone  de  l a v a -  

ge  à  la  s u i v a n t e ,   mais  également  dans  le  sens  t r a n s v e r h l ,   d 'un  f i l e t   à 

l ' a u t r e   à  l ' i n t é r i e u r   d 'une  même  zone  et  c ' e s t   une  des  causes  de  l ' e f f i -  

c ac i t é   t rès   grande  du  p r o c é d é .  

En  ou t re ,   la  manière  dont  sont  c o n s t i t u é e s   les  f en te s   31  a - é g a l e -  

ment  une  i n f l u e n c e   sur  l ' e f f i c a c i t é   du  l a v a g e .  

En  e f f e t ,   les  f en tes   sont  c o n s t i t u é e s   par  des  i n t e r v a l l e s   l a i s s é s  

entre   des  p r o f i l é s   3  en  forme  de  s ec t eu r s   de  c i r c o n f é r e n c e   p a r a l l è l e s d i -  

r igés   dans  une  d i r e c t i o n   sens ib lemen t   t r a n s v e r s a l e   à  l ' a x e   des  v i s .  

Cet te   d i s p o s i t i o n ,   qui  a  été  r e p r é s e n t é e   selon  une  vue  en  plan  sur  
la  f i gu re   2,  es t   adoptée  de  façon  p r é f é r e n t i e l l e   pour  a s su re r   une  bonne 

f i l t r a t i o n .   En  e f f e t ,   comme  on  le  voi t   sur  la  vue  en  plan  de  la  f igure   2, 

les  f e n t e s , p e r p e n d i c u l a i r e s   à  l ' a x e , f o n t   un  angle  f a i b l e   avec  les  f i l e t s  

qui  sont  eux-mêmes  assez  peu  i n c l i n é s .   Par  conséquent ,   chaque  creux  de  f i -  

let   cor respond   à  chaque  i n s t a n t   à  une  ou  p l u s i e u r s   f en tes   s ' é t e n d a n t   su r  

presque  toute   sa  p é r i p h é r i e   et  la  phase  l i q u i d e   exprimée  peut  ê t re   immé- 

d ia tement   évacuée,   le  f i l t r e   p r é s e n t a n t   une  t rès   f a i b l e  p e r t e   de  c h a r g e .  

De  p lus ,   par  l ' e f f e t   de  t r a n s l a t i o n   des  f i l e t s   dû  à  leur  r o t a t i o n ,   il  se 



produ i t   pé r iod iquement   un  r a c l a g e   de  l ' ensemble   de  chaque  fente   qui  pe rmet  

de  r é i n t r o d u i r e   à  chaque  i n s t a n t   dans  le  p rocessus   d 'avancement   la  m a t i è r e  

déposée  sur  le  f i l t r e .   C e l u i - c i   ne  r i sque   donc  jamais  de  se  colmater   p u i s -  

qu ' i l   est  en_permanence  rac lé   au  fur  et  à  mesure de  la  f i l t r a t i o n .  

De  p lus ,   les  p r o f i l é s   ont  une  sec t ion   d ro i t e   t r a p é z o ï d a l e   ayant  l a  

grande  base  tournée  vers  l ' i n t é r i e u r   de  façon  à  p r é s e n t e r   une  face  i n t e r -  

ne  concave  c y l i n d r i q u e .   Il  en  r é s u l t e   que  les  p a r t i c u l e s   de  boue  qui  se 

déposent  dans  une  fente  sont  immédiatement  soi t   r a c l é e s   soi t   évacuées  ma i s  

ne  r i q u e n t   pas  de  colmater   la  fente  du  f a i t   que  les  paro i s   des  p r o f i l é s  

s ' é c a r t e n t   l ' une   de  l ' a u t r e   et  f a c i l i t e n t   l ' é v a c u a t i o n .  

Ainsi ,   par  l ' ensemble   des  c a r a c t é r i s t i q u e s   qui  v iennent   d ' ê t r e   dé -  

c r i t e s ,   le  procédé  et  la  machine  spéc ia lement   mise  au  point   pour  son 

a p p l i c a t i o n   p e r m e t t e n t   d ' .ob ten i r   un  lavage  t rès   e f f i c a c e   et  t rès   r a p i d e .  

Comme  on  l ' a  i n d i q u é ,   il  est  p a r t i c u l i è r e m e n t   i n t é r e s s a n t   de  r é a l i -  

ser  à  l ' i n t é r i e u r   de  la  machine  le  t r a v a i l   mécanique  de  dé f ib r age   en  même 

temps  que  le  lavage.   L ' i n t e n s i t é   de  ces  opé ra t i ons   dépend  des  c o n d i t i o n s  

de  passage  de  la  ma t iè re   dans  les  s e c t i o n s   de  f re inage   qui,.comme  on  l ' a  

indiqué ,   sont  r ég l ée s   notamment  par  le  choix  du  pas  des  f i l e t s   et  de  l e u r  

p ro fondeur ,   le  nombre  de  f i l e t s   dans  chaque  zone,  la  la rgeur   des  f e n ê t r e s  

et  la  v i t e s s e   de  r o t a t i o n   des  vis .   De  p r é f é r e n c e ,   on  r é a l i s e r a   dans  c h a -  

que  s ec t ion   de  f re inage   un  essorage   maximal  l imi té   cependant  au  degré  de 

s i c c i t é   p e r m e t t a n t   d ' a s s u r e r   le  bon  avancement  de  la  mat iè re   d 'une  zone 

à  l ' a u t r e .  

Cependant,   les  c o n d i t i o n s   dans  l e s q u e l l e s   sont  r é a l i s é s   la  compres-  
sion  p r o g r e s s i v e   et  l ' e s s o r a g e   ne  dépendent  pas  seulement  de  la  l a rgeur   des  

f e n ê t r e s .   C ' e s t   a ins i   que,  d 'une  façon  bien  connue,  on  peut  augmenter  l a  

compression  et  la  rendre  plus  r ap ide   en  r e s s e r r a n t   le  pas  des  f i l e t s   à 

la  fin  de  la  zone  de  convoyage.  Il  sera  donc  p o s s i b l e ,   en  jouant   sur  l e s  

d i f f é r e n t s   pa ramèt res   de  la  machine,  de  c o n t r ô l e r   le  p rocessus   de  l a v a g e  

indépendamment  du  p rocessus   de  d é f i b r a g e .   On  pourra  de  la  sor te   s ' a d a p t e r  

à  la  q u a l i t é   de  la  pâte .   En  e f f e t ,   une  mat iè re   première  ayant  subi  une 

cuisson  peu  prolongée  n é c e s s i t e ,   pour  donner  une  pâte  mécano-chimique  u t i -  

l i s a b l e ,   un  t r a v a i l   mécanique  de  d é f i b r a g e   assez  important   et  un  l avage  

assez  f a i b l e .   Inversement ,   si  les  copeaux  sont  soumis  à  une  cuisson  t r è s  

p ro longée ,   i l s   doivent   être  soumis  à  un  lavage  in tense   pour  é l iminer   l a  

l iqueur   usée  et  les  r é s idus   mais  le  t r a v a i l   mécanique  n é c e s s a i r e   est  a s s e z  

f a i b l e .  

Le  procédé  qui  vient   d ' ê t r e   d é c r i t   et  la  machine  pour  sa  mise  en 



oeuvre  p r é s e n t e n t   de  m u l t i p l e s   a v a n t a g e s .  

En  e f f e t ,   le  lavage  est  plus  rap ide   et  plus  e f f i c a c e .   Il  se  p r o -  

duit   sur  une  pâ te   plus  concen t r ée   et  permet  de  diminuer  la  consommat ion  

d'eau  pour  la  lavage  et  par  conséquent   les  r e j e t s   de  l i q u e u r   u s é e .  

Ains i ,   on  s a i t   que  l ' e f f i c a c i t é   du  lavage  se  mesure  h a b i t u e l l e m e n t  

par  le  r a p p o r t   de  la  d i f f é r e n c e   en t re   la  quan t i t é   de  l i queu r   e n t r é e   avec  

les  copeaux  et  la  q u a n t i t é   de  l i queu r   évacuée,   sur  la  q u a n t i t é   de  l i q u e u r  

e n t r é e .   Dans  la  machine  selon  l ' i n v e n t i o n ,   c e  r a p p o r t   est  de  l ' o r d r e   de 

60  %  et  peut  même,  dans  c e r t a i n e s   c o n d i t i o n s ,   a t t e i n d r e   80  %. 

D ' a u t r e   p a r t ,   le  passage  d 'une  étape  de  lavage  à  la  s u i v a n t e   s ' e f -  

fectue  en  con t i nu   et  la  machine  u t i l i s é e  e s t   beaucoup  moins  e n c o m b r a n t e  

que  les  i n s t a l l a t i o n s   c l a s s i q u e s   de  p r é p a r a t i o n   de  p â t e .  

B i e n - e n t e n d u ,   si  l ' o n   a  r e p r é s e n t é   à  t i t r e   d 'exemple  une  i n s t a l l a -  

t ion  compor tant   qua t re   s e c t i o n s   d ' e s s o r a g e ,   ce  qui  e s t  g é n é r a l e m e n t   s u f -  

f i s a n t ,   il  es t   c l a i r   que,  selon  les  cas,  on  p o u r r a i t   f a i r e   v a r i e r   le  nom- 

bre  des  é t apes   de  l a v a g e .  

En  e f f e t ,   l ' i n v e n t i o n   ne  se  l im i t e   évidemment  pas  aux  d é t a i l s   du 

mode  de  r é a l i s a t i o n   qui  a  été  d é c r i t ,   puisque  l ' on   p o u r r a i t   imaginer   de 

nombreuses  v a r i a n t e s   et  employer  des  moyens  é q u i v a l e n t s   pour  o b t e n i r   l e  

r é s u l t a t   r e c h e r c h é .  

C ' e s t   a i n s i   que  la  machine  permet  d ' e f f e c t u e r   t r è s   f a c i l e m e n t ,   s i  

on  le  d é s i r e   un  lavage  à  c o n t r e - c o u r a n t   en  r é c u p é r a n t   la  l i queu r   f i l t r é e  

pour  le  r e c y c l a g e   dans  une  zone  s i t uée   plus  en  amont.  Cependant  un  t e l  

r e c y c l a g e  e s t   moins  j u s t i f i é   que  dans  les  i n s t a l l a t i o n s   c l a s s i q u e s   du 

f a i t   que  l ' on   u t i l i s e   une  q u a n t i t é   bien  moindre  de  l i q u i d e   de  lavage  e t  

que  les  l i q u e u r s   f i l t r é e s   sont  plus  c o n c e n t r é e s .  



1.  Procédé  p e r f e c t i o n n é   de  p r é p a r a t i o n   d 'une  pâte  à  papier   par  p a s -  

sage  d 'une  ma t iè re   première  c e l l u l o s i q u e   r é d u i t e   en  copeaux  dans  une  ma- 

chine  comprenant  au  moins  deux  vis  p a r a l l è l e s   e n t r a i n é e s   en  r o t a t i o n   à 

l ' i n t é r i e u r   d 'un  fourreau  et  munies  de  f i l e t s   h é l i c o ï d a u x   dont  les  pas  va -  

r i e n t   de  façon  à  d é t e r m i n e r   p l u s i e u r s   zones  s u c c e s s i v e s   de  t r a i t e m e n t ,   cha -  

que  zone  comprenant  une  sec t ion   de  convoyage  et  de  compression  p r o g r e s s i v e  

et  une  s ec t ion   de  f re inage   c o n s t i t u é e   de  f i l e t s   à  pas  i nve r sés   munis  de 

f e n ê t r e s   de  passage  vers  l ' a v a l   de  la  m a t i è r e , a y a n t   une  dimension  r é g l é e  

pour  a u t o r i s e r   un  avancement  s é l e c t i f   vers  l ' a v a l   de  la  ma t iè re   en  f o n c t i o n  

du  degré  de  dé f ib rage   a t t e i n t   en  amont  d e s d i t e s   f e n ê t r e s ,   c a r a c t é r i s é   p a r  
le  f a i t   que,  la  mat iè re   p réa l ab lemen t   imprégnée  d'un  r é a c t i f   de  d é l i g n i f i -  

c a t i o n   est   soumise  à  un  lavage  e f f ec tué   en  même  temps  que  le  dé f ib rage   dans  

au  moins  l ' une   des  zones  de  t r a i t e m e n t ,   le  l i q u i d e   de  lavage  é tant   i n j e c -  

té  au  début  de  la  sec t ion   de  convoyage  pour  e f f e c t u e r  u n e   d i l u t i o n   de  l a  

m a t i è r e ,   c e l l e - c i   é tan t   soumise  à  un  essorage  par  f i l t r a t i o n   d'une  p a r t i e  

de  la  phase  l i qu ide   à  t r a v e r s   des  o r i f i c e s   ménagés  dans  le  fourreau   en 

amont  de chaune  sec t ions   de  f re inage   encadrant   la  zone  de  t r a i t e m e n t .  

2 .Procédé  p e r f e c t i o n n é   de  p r é p a r a t i o n   de  pâte  selon  la  r e v e n d i c a -  

t ion   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  la  quan t i t é   de  l i q u i d e   de  lavage  i n j e c -  

tée  après  l ' e s s o r a g e   en  amont  de  la  zone  de  d é f i b r a g e   avec  lavage  est  r é g l é e  

en  f o n c t i o n   des  cond i t i ons   de  passage  de  la  ma t i è r e   dans  la  sec t ion   de  f r e i -  

nage  s i t uée   en  aval  pour  que  l ' e s s o r a g e   r é a l i s é   soi t   l im i t é   à  un  degré  de 

s i c c i t é   s u f f i s a n t   pour  pe rmet t r e   l ' avancement   de  la  ma t i è r e   vers  l ' a v a l  

dans  l a d i t e   s ec t ion   de  f r e inage   s u i v a n t e .  

3 .Procédé   p e r f e c t i o n n é   de  p r é p a r a t i o n   de  pâte  à  pap ie r   selon  la  r e -  

v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l 'on   i n j e c t e   dans  chaque  zone 

de  d é f i b r a g e   avec  lavage  un  débi t   de  l i qu ide   de  lavage  tel   que  la  m a t i è r e  

so i t   d i luée   en  amont  de  la  zone  jusqu 'à   un  degré  de  s i c c i t é   de  20 %  et  que 

les  c o n d i t i o n s   de  passage  dans  la  sec t ion   de  f r e inage   sont  r ég l ée s   de  t e l l e  

sor te   que  la  mat iè re   y  soi t   essorée  jusqu 'à   un  degré  de  s i c c i t é   de  55  %. 
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