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@ Procédé de fabrication d’une péate de fibres cellulosique pour utllisation non papetiére.

6) Procéds de fabrication d'une pate de fibres cellulosi-
que par passage de copeaux de bois dans une machine de
défibrage & au moins deux vis (1, 2) a filets identiques & pas
variés engrénant I'une dans 'autre en rotation a l'intérieur
d’'un fourreau (3).

Aprés avoir obtenu le degré de défibrage souhaité dans
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les premiéres zones de traitement (I, ll, i), on élimine les
buchettes et amas de fibres par passage dans au moins
deux zones supplémentaires (IV, V) jusqu’a obtention d'une
pate homogene de fibres isolées sans fibrillation.

Linvention s'applique a la fabrication de pates de
fibres cellulosiques pour usages non papetiers.
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"Procédé de fabrication d'une pite de fibres cellulosique pour
utilisation non papetiére'

1

L'invention a pour objet un procédé et une installation de fabrication
d'une pate de fibres cellulosique utilisable spécialement dans des domaines
non papetiers sans autre traitement qu'un asséchement.

On connalt depuis longtemps um certain nombre de procédés de fabrica-
tion de pate cellulosique, notamment i partir de copeaux de boiset qui con-
sistent, par divers moyens, i désagréger les copeaux pour em isoler les fi-
bres. Ces procéddés ont été mis au point spécialement pour la fabrication de
pate 3 papier.

Pour obtenir l'isolement des fibres, on peut désagréger les copeaux
par voie purement mécanique au moyen de meules, par exemple. On obtient
alors les pites dites mécaniques. Cependant, il peut &tre intédressant d'es-
sayer d'éliminer la ligninme qui assure l'adhérence des fibres entre elles
aux moyens de réactifs chimiques. Dans ce cas, les copeaux subissent une cuis-
son pendant un temps assez long dans des appareils appelés digesteurs permet-
tant au réactif d'attaquer la lignine qui se dissout damns la phase liquide.

Si le traitement chimique est assez poussé pour obtenir l'isolement complet
des fibres, on obtient les p&tes dites chimiques qui sont désintégrées faci-
lement, par exemple par soufflage 3 l'air comprimé.

Cependant, on peut également combiner le traitement mécanique et le trai-
tement c¢himique., On obtient alors les pi8tes mi-chimiques qui font appel, dans
un premier stade, & un réactif chimique attaquant la lignine puis, dans un
second stade, & une énergie mécanique, géméralement dans des appareils appe-
1és défibreurs a disques. |

On peut également ramollir les copeaux avant le traitement mécanique par
action d'un réactif chimique ou de vapeur d'eau & haute température et l'om
obtient les pites dites mécano-chimiques et thermo-mécaniques.

bans tous les cas, la pidte obteme 3 la fin du traitement de défibrage se
présente sous la forme d'une suspension trés dilude qui doit &tre lavée, blan-
chie puis essorée,.

La Société déposante 4 mis au point depuis quelques années un nouveau
procédé et une nouvelle machine de défibrage des copeaux de bois. Cette machi-
ne décrite,en particulier dans le brevet frangais n° 2.319.737 comprend au
moins deux vis & filets identiques engrenmant l'une dans l'autre et entrainées
en rotation & l'intérieur d'un fourreau muni d'un orifice amont dl'entrée des
copeaux et d'un orifice aval de sortie de la matiare défibrée ; les filets
des vis ont des pas variés qui déterminent ume succession de zones de traite-

ment comprenant chacune une section-a pas direct dans laquelle la matiére est
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entrainde vers l'aval et une sectiomn érpas inversé qui freine l'avancement
de la matiére et par conséquent détermine une montée en pressiom. Dans cet-
te section & pas inversés, les filets sont cependant munis de fenétres
permettant le passage vers l'aval d'une certaine quantité de matiére. Se-
lon l'invention précédente, les largeurs des fenétres sont réglées de fa-
gon & maintenir en amont la matidre insuffisamment défibrée et 3 laisser
passer verslfaval la matiére ayant atteint le degré de défibrage souhaité,
la plus grande partie du travail de défibrage étant obtenuepar une combi-
naison d'effets de compression et de cisaillement dans les zones comprimées,
en particulier gri3ce au fait que, dans ces zones, la matiére est entrainée
autour des filets en passant dfune vis 2 l'autre. On peut ainsi réaliser
progressivement le défibrage des copeaux en diminuant la largeur des fené-
tres d'une zone de freinage & la suivante, Généralement, un défibrage cor-
rect est obtenu par passage dans trois ou quatre sectiomns & pas inversé.

D'autre part, un avantage important réside dans le fait qu'il est
possible de réaliser 3 1'intérieur de la m@me machine le blanchiment de la

pate au cours du défibrage des copeaux ainsi que le lavage et un essorage

© jusqu'd un degré de siccité d'au moins 35 %. A cet effet, le fourreau en-

tourant les vis est muni de zones filtrantes dans les. parties précédents
les sections & pas inversé. On constate en effet que la phase liquide qui
est exprimée dans les zones de com_:ress-ion peut remonter vers l'amont dans
les zones moins comprimées en passant entre la phériphérie des filets et la
paroi interme du fourreau jusqu'aux zones filtrantes ol elle est évacuée.

La plte -ainsi produite contient un certain nombre d!'impuretés et no-
tamment des noeuds, des amas de fibres et des petits morceaux insuffisamment
défibrés'appelés buchettes. Glest pourqﬁoi la p8te passe également dans un
désintégrateur qui effectue un défibrage final puis dans divers appareils
de triage.

Par ailleurs, la p8te brute est constituée de fibres normalement
trop grossiéres pour &tre utilisable directement pour la fabrication de
papier doit donc subir un traitement dit de raffinage dans une pile raffi-
neuse ou un raffineur., Au cours de ce traitement, et notamment sous l'action
de l'eau, on obtient un effet dit de fibrillation qui favorise 1l'adhérence
des fibres entre elles au cours de la fabrication du papier.

Toutes ces opérations qui vienment d'8tre décrites succintement ont
été mises au point spécialement pour la fabrication du papier. Or les pites
de fibres cellulosique peuvent avoir d'autres utilisations. En particulier,
outre les utilisations chimiques de la cellulose ainsi produite, les pétes-

de fibres réalisées par voie papetidre servent de matidre premiére pour la
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fabrication de produits absorbant du genre ocuate de cellulose ou de produits
mouléds dans lesquels les fibres isolés par le traitement de défibrage sont
mélangés avec un liant thermo-durcissable.

Dans ées applications non papetiéres, il est nécessaire également
dtéliminer les impuretéds, les amas de fibres et les buchettes. D'autre part,
il faut généralement éliminer aussi la plus grande partie de la résine en
particulier pour l'obtention de produits absorbants ou pour éviter le colw-
matage des installations d'élimination ultérieure de l'eau,

Dans ce but, on a utilisé jusqu'id présent les méthodes connues pour
la fabrication de la p&te 2 papier bien que dans ces autres applications,
la pi3te de fibres ne doivent pas nécessairement avoir les mémes propriétés.
En particulier, si, pour obtenir le défibrage total de la pdte, on la fait
passer dans des appareils amalogues aux raffineurs classiques; on obtient
un effet de fibrillation qui n'est pas nécessaire et peut méme 8tre génant
car il diminue la vitesse de déshydratation,

Par- ailleurs, le triage et le raffinage s'effectuent en suspension
trés diluée, ce.qui n'a pas d'inconvénient dans la fabrication du papier
qui nécessite de toute faéon l'alimentation des machines par une suspension
trés diluée pour obtenir une bonne répartition des fibres. En revanche,
dans les applications non papetiéres, il est intéressant de diminuer autant
que possible la teneur de la pite en liquide dont 1l'élimination nécessite
une grande dépense d'énergie,

Ltinvention a pour objet un nouveau procédé permettant d'effectuer

le défibrage final de la p&te par des moyens mieux adaptés & la réalisation

de pite de fibres & utilisation non papetiére et qui, en outre, nécessite
un équipement plus simple et beaucoup moins encombrant et une dépense d!'é-
nergie bien moindre.

Par ailleurs, alors que les installations de fabrication de pite &
papier ne sont/gzzvggir des productions tréds importantes, le nouveau pro=-
cédé selon l'invention permet de s'adapter de fagon beaucoup plus souple’
& des productions d'importance moyenne.

Conformément & l'invention, le traitement de défibrage étant effec-
tué dans une machine & vis de type connu, aprés avoir obtenu le degré de
défibrage souhaité par passage dans les premiéres zomes de traitement, on
élimine complétement les buchettes et amas de fibres par passage de la ma-
tidre dans au moins deux zones supplémentaires de traitemént, jusqu'a
obtention d'une p&3te homogéne comstituée uniquement de fibres isoléesn'a-

yant pas subi de fibrillation.

On a déja indiqué plus haut que, dans une machine & vis du type dé-
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crit dans le brevet frangais 2.319.737, le traitement de défibrage est ef-
fectué progressivement par passage dans plusieurs zones de traitement cons-
tituées chacune d'une section d'entrainement & pas direct suivie d'une sec-
tion de freinage munie de filets & pas inversé dans lesquels sont mémnagées
des fenétres dont la largeur permet de contrBler le passage vers ltaval de
la matiére ayant atteint le degré de défibrage souhaité., Si l'on part de
copeaux de bois, on peut atteindre le degré de défibrage d'une pi&te normale
par passage dans trois ou quatre zones de traitement. D'autre part, selon
une caractéristiqﬁe trés intéressante de cette machine, les copeaux de bois
peuvent 8tre alimentés i l'orifice amont de la machine avec une trés faible
quantité dteau et, en particulier, lorsque les copeaux sont imbibés d'eau
avantrle défibrage, comme c'est le cas habituellement, la quantité de phase
liquide qu'ils contiennent est généralement suffisante, la matidre pouvant
8tre entrainée d'une zone de traitement 3 l'autre et défibrée dans de bonmes
conditions jusqu’id un degré de siccité de 55 %.

- Comme dans les autres procédés de défibrage mécaniques, la pite ainsi réa-
lisée contient une certaine quantité d'amas de fibres et de buchettes insuf-
fisamment défibrées, or om mne peut poursuivre le traitement de défibrage en
diminuant encore la.largeur des fenétres car,-dans ce cas, on diminuerait—..-
la qualité de la p&te par un raccourcissement excessif des fibres. Clest
pourquoi, lorsque la pite de fibres réalisée est destinée 3 la fabrication
de papier, on lui fait subir une cpération de raffinage par ‘des moyens clas~
siques. -

Or on a constatéd que si 1'on fait passer la pi3te défibrée dans un certain
nombre de zones de kraitement supplémentaires sans changer la largeur des
fen8tres des sections de freinage a pas inversé, om parvient & éliminer com-
plétement les buchettes sans diminuer de fagon excessive la longueur des fi-
bres. Cet effet surpremant peut s'expliquer par le fait que la longueur des
fibres dépend essentiellement de la largeur des fendtres et par comséquent
n'est pas beaucoup modifide si l'on ne diminue pas cette largeur dams les
zones suivantes, et qu'en revanche, si l'on fait passer la pdte défibrée
dans au moins deux zones de traitement supplémentaires, grice au degré de
siccité relativement élevé, les sections & pas inversés continuent & déter=-
miner une montée en pression de la matiére et par comséquent de soumettre
les buchettes & un travail de cisaillement et de torsion sous pressiomn qui
permet de les éliminer complétement et d'obtenir & la sortie de la machine
une p2te homogéne constituée uniquement de fibres isolées,

Certes, ce passage dans des zones supplémentaires de traitement ne rem-

place pas le raffinage car on n'obtient pas lteffet de fibrillation recherché

.
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5
pour les p8tes & papier mais, précisément, dans les applications non pape-
tiéres, la fibrillation n'est pas nécessaire et peut méme, parfois, &tre
néfaste. En revanche, il est particuliérement intéressant d'obtenir en com-
tinu une pidte de fibres dépourvue de buchettes et relativement séche 3 la
sortie d'une machine unique peu encombrante alimentée en copeaux de bois.
‘ Mais, ce type de machine présente également l'avantage trés intéressant
de réaliser également, en cas de besoin, 1l'élimination de la plus grande.
partie de la résine contenue dans le bois, Cette élimination de la résine
est particuliérement utile pour l'obtention de matiéres absorbantes du gen-
re ouate de cellulose, Jusqu'd présent, ce type de produit était rdalisé
a partir d'une p3te chimique pour laquelle la culsson avait été effecutée
avec des réactifs choisis de fagon & effectuer 1l'élimination de la résine
en méme temps que celle de la lignine. La voie chimique donnait en outre
ltavantage de fournir une pite trés fine dépourvue de buchettes. Cependant,
la pite chimique est onéreuse et on avait également cherché i rédaliser des
matidres absorbantes & partir d'une pite thermo-mécanique ou mécano~chimi-
que, Dans ce cas, la résine doit 8@tre éliminée par un réactif, généralement
avant le traitement de défibrage. Cependant, de telles pites contiennent une
certaine quantiré de buchettes qui ne conviennent pas aux utilisations habi-
tuelles de la ouate de cellulose et qui, comme on l'a dit plus haut, doivent
8tre éliminées par les moyens connus dans l'industrie papetiére.

Or on 2 constaté que, lorsque le traitement de défibrage est effectué
dans une machine a plusieurs vis, si l'on utilise comme matidre premiére des
copeaux de bois résineux dont 1'3ge par rapport & l'époque de la coupe est
choisi de fagon que la 1résine se décolle des canaux qui la contienne, on
peut effectuer l'élimination de la plus grande partie de la résine par voie
mécanique en méme temps que le défibrage dans les deux premidres zones de
traitement,

En pratique, on doit traiter des copeaux de bois ayant un #ge inférieur
34 trois jours ou bien d'environ six/gglglus. En effet, dans le premier cas,
la résine n'est pas encore devemwe trés visqueuse et peut s'échapper des ca-
naux et, dans le second cas, la résine est devenue au contraire dure et peut
se décoller de la paroi des canaux.

Ainsi, le passage dans les zones de compression, clest-d-dire 2 la fin
des sections d'entrainement et dans les sections de freinage permet d'ex-
primer la résine qui se dissout dans la phase liquide exprimée en méme temps
et peut 8tre évacuée avec elle par les orifices de filtration ménagés en amont

des zones comprimées.

Alors que, normalement, l'expulsion de la résine par compression devrait
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6
nécessiter une pression de l'ordre de 500 bars, on constate que, dans une -

machine & plusieurs vis, le méme résultat est obtenu avec une pressionﬁﬁﬁj
4 200 bars seulement. En effet, le traitement mécanique de défibrage auquel
sont soumis les copeaux dans les zones comprimées permet, par l'effet com-
biné de cisaillement, de compression et de pression que l'on obtient, de
décoller la résine des canaux en petites particules qui se mélangent i la
phase liquide et s'évacuent avec elles.

Cet effet mécanique est amplifié si l'on introduit dans le fourreau un
réactif favorisant le décollement de la résine.

Or on a constaté que 1tintroduction d'un réactif de blanchiment tel qu'un
mélange d'eau oxygénée et de peroxyde de sodium, sans agent séquestrant ac-
tivait 1l'élimination de la résine. On notera que le réactif de blanchiment
est, dans ce cas, introduit dés la premiére zone de traitement au début du
défibrage, ce qui_lui permet d'imprégner les copeaux dans la premidre zone
d'entrainement avec la premidre montée en pression. On introduit cependant
également le réactif de blanchiment dans la seconde zone de traitement ou -
1'on continue 1'élimination de la résine et ol la pite est en méme temps
blanchie, _

11 est intéressént également de munir dl'orifices de filtration les deux
premiéres zomes de traitement. De la sorte, on réalise dans la premiédre zomne
une concentration de la plte en éliminant une partie de la phase liquide avec
la résine et, dans la seconde zone, on peut injecter un liquide de lavage qui
active lTélimination des iImpuretés. Cependant, on laisse passer vers ltaval
une certaine quantité de réactif de blanchiment qui permet de terminer ce-
lui-ci dans les zones de traitement suivantes de facon & obtenir 3 la sortie
de la machine une p&te défibrée, raffinée et blamchie, ce qui est particulie-
rement intéressant lorsque l'on réalise de la ouate de cellulose.

D!autres réactifs chimiques peuvent également 8tre utilisés pour favoriser
1*élimination de la résine. C'est ainsi que, par exemple, on a constaté qu'il
dtait intéressant de faire subir aux copeaux un pré-traitement de sulfonation
avant le traitement de défibrage. On peut par exemple effectuer un traitement
court avec un mono-sulfite ou bi- sulfite. Les copeaux ayant subit cette sul-
fonation préalable sont introduits dans la premiére zome de traitement de la
machine ot l'on injecte également un liquide de lavage. On peut ainsi effec-
tuer un ringage dans la premidre zone d'entrainement puis, aprés la premiére
étape de défibrage effectude dans la premiére section de freinage, un blan-
chimentdans la seconde zone de traitement et éventuellement dans les zones
suivantes. Avant la sortie de la machine, un ringage final peut &tre effec-

tué dans la derniére zone de traitement.
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Chaque section & pas inversé, par la compression de la matidére qu'elle
provoque, détermine la formation d'un bouchon continu étanche méme & des
gaz. GC'est pourquoi l'on peut également utiliser, un solvant volatil pour
activer 1l'élimination de la résine.

L'obtention 4 la sortie de la machine d'un produit relativement sec est
particulidrement avantageuse dans le cas des applications non papetiéres
pour lesquelles le séchage suxr tolle filtrante n'est pas adapté.

En effet, généralement, on préfére utiliser comme matidre premiére une
pate de fibres asséchée dans des filtres presses et se présentant par com=-
séquent sous la forme de plaques. Les fibres sont détachées de ces plaques
par voie mécanique et forment une bourre qui est ensuite cardée, Les parties
non défibrées doivent 8tre éliminées par un triage i sec, ce qui diminue le
rendement global, Grice au procédé selon l'invention au contraire, on ob-
tient une pite déji raffinée et déjd essorée qui ne nécessite qu'un séchage
complémentaire, par exemple, par air chaud pour l'obtention d'une bourre si-
che pouvant 8tre cardée de fagon classique mais ne contenant pas de parties
non - défibrées.

Dans le cas ol la pite de fibres est mélangée & un liant pour la réalisa-
tion d'objets mouléds, il est possible d'utiliser directement la pite sortant
de la machine avec le degré de siccité de 35 % au moins et d'effectuer le
séchage final par pression dans un moule & paroi filtrante. En effectuant le
raffinage sans effet de fibrillation, on diminue le risque de colmatage des
parois filtrantes et l'on augmente la vitesse de déshydratation. D'autre
part, lt'élimination de la résine et de l'eau favorise le mélange des fi=
bres avec le liant. .

Sur les figures, on a représenté schématiquement et & titre d'exemple une
machine pour la réalisation du procédé. La figure 1 est une vue en coupe lon=-
gitudinale par 1l'axe dtune vis, la figure 2 étant‘une vue en coupe transver=
sale selon II,II de la figure 1.

La machine comprend deux vis 1 et 2 & axes.paralléles et munies de filets
identiques qui pénétrent 1l'un dans l'autre. Un fourreau 3 qui enveloppe les
deux vis est muni i une extrémité d'un orifice d'alimentation 31 et i l'autre
extrémité d'un orifice d'évacuation 32. Les deux vis sont entrainées en ro-
tation dans le sens permettant, selon le pas des filets, dentrainer la ma-
tiére introduite par l'orifice 31 jusqu'd l'orifice de sortie 32.

Les filets des vis ont des pas variés qui déterminent des zones de trai=-
tement successives, respectivement I, II, III ... etc. Dans l'exemple repré-
senté, la machine comprend six zones de traitement suivies d'une zome VII

dtévacuation de la matiére traitée vers l'orifice de sortie 32.
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Chaque zone de traitement comprend une zone A dont le pas détermine, en
fonction du sens de rotation de la vis, l'entrainement-vers ll'aval de la ma-
tiére et une zone B dont le pas est inversé de facon 3 déterminer un freina-
ge de la matiére et par conséquent une compression 3 la fin de la zone A et
dans la zone B.

Comme représenté sur la figure 2, les filets 11 et 21 des vis dans la
zone B sont munis d'ouvertures 12, 22 formant des fen8tres qui s!'étendent
depuis l'arbre dela vis jusqu'd la périphérie du filet. La largeur des fené-
tres diminue lorsque l'on va vers l'aval. Gl'est ainsi que, par exemple, si
l'on traite une pldte ayant subi un pré-traitement d'imprégnation par un réac-
tif, pour le ramolissement des copeaﬁx, les fen@tres peuvent avoir une laxr-
geur comprise entre 15 et 20 mm dans la premiére section de freinage et de
435 mm a la sortie de la dernidre zone de défibrage, clest-id-dire la zone
III ou IV. Cette largeur est conservée dans les sections de freinage des zomes
suivantes V et VI,

Dfautre part, desorifices 33, placés généralement, juste en avant des
sections de freinage Bl, B2, etc..., clest-3-dire dans les zones comprimées,
permettent d'injecter sous pression divers réactifs et, dans les deux premié=
res zones de traitement I et II des parties filtrantes 34 sont ménagées dans
le fourreau-en amont des zones comprimées.

Ainsi, on a pu traiter dans une telle machine des copeaux de bois résineux
de plus de six mois ayant subi un pré-traitement de sulfonation avant leur
introduction dans la machine. Par l'orifice 33, on a introduit un liquide de
lavage de fagom & effectuer un ringage dans la zone Al, le liquide usé étant
évacué par la partie filtrante 34. Par lltorifice 35 de la zome II om a intro--
duit un réactif de blanchiment, par exemple un mélange d'eau oxygénée et de
soude, dans une proportion de ll'ordre de 2 % du poids de matidre séche. Un
deuxiéme. essorage est effectué dans une partie filtrante du fourreau, jusqu'id
un degré de siccité de 35 %s qui se maintient ensuite jusqu'i la sortie de la
machine.

A la sortie de la deuxiéme zone de traitement, on avait &vacué par des par-
ties filtrantes la plus grande partie de la résine puisqu'il n'en restait plus
que 0,7 % du poids de matidre sdche. La pite obtenue i la sortie de la machine
dtait complétementdéfibrée et contenait environ 35 % de fibres longues passant
au tamis de 18 MESH et 35 % de fibres courtes passant au tamis de 48 MESH.
Grice & 1'élimination de la résine, cette plte était particulidrement adaptée
a la fabrication d'une matiére absorbante puisque son coefficient d'absorp-
tion défini selon les normes en vigueur n'était que de 10.

Bien entendu, l'invention ne se limite pas seulement & ce mode de réalisa-
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tion décrit seulement & titre d'exemple, ni aux seules applications qui ont
été citées, C'est ainsi que les piAtes de fibres ainsi réalisées pourraient

également servir de matiére premiére pour des produits non tissés.
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REVENDICATIONS

1.~ Procédé de fabrication d'une pite de fibres cellulosique par passage
de copeaux de bois dans une machine de défibrage comprenant au moins deux
vis (1,2) & filets identiques engrenant l'une dans l'autre et entrainées en
rotation & l'intérieur d'un fourreau (3) muni d'un orifice amont (31) d'en~
trée des copeaux et dfun orifice aval (32) de sortie de la matidre défibrée,
les filets (11,21) des vis (1,2) ayant des pas variés déterminant une succes-
sion-de zones de traitement (I,II...) comprenmant chacune une section (A) 3
pas direct d'entrainement de la matidre vers l'aval et une section (B) a pas
inversé de montée en pression par freinage de la matidre, les filets & pas
inversés étant munis de ‘fendtres (12,22) de largeur réglée pour maintenir
en amont la matidre insuffisamment défibrée et laisser passer vers l'aval la
matiére ayant atteint le degré de défibrage souhaité, caractérisé par le fait
que, aprés avoir obtenu le degré de défibrage souhaité par passage dans les

premiéres zones de traitement (I,II,III), on élimine complétement les buchet-

- tes et amas de fibres par passage de la matiére défibrée dans au moins deux

zones supplémentaires (IV,V) de traitement, jusqu'id obtention d'une p23te ho=-
mogéne constituéde uniquement de fibres isolées n'ayant pas subi de fibrilla-
tion.

2.~ Procédé de fabricatiom d'ume p&te de fibres selon la revendication 1,
caractérisé par le fait que l'on réalise un essorage de la matiére dans les
deux premidres zones (I,II) de traitement jusqu'a un degré de siccité d'au
moins 35 % la phase liquide étant évacuée par des orifices de filtration (34)
ménagés dans le fourreau (3) en amont des sections de freinage (B) & pas in-
versés.

3.- Procédé de fabrication d'une pite de fibres selon ltune des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé par le fait que l'on alimente la machine avec des
copeaux de bois résineux dont 1'dge par rapport 34 ltépoque de la coupe est
choisi de fagon que la résiné se_décolle des canaux qui la contienne et que
l'on effectue l'élimination de la plus grande partie de la résine par voie
mécanique en méme temps que le défibrage dans les deux premidres zones de
traitement (I,II).

4.~ Procédé de fabrication d'une pite de fibres selon la revendication 3
caractérisé par le fait que l'on injecte un réactif de blanchiment au moins
dans la premiére section d'entrainement (Al) pour favoriser le décollement
de la résine et effectuer en méme temps le blanchiment de la p8te au cours
de son défibrage.

5.~ Procédé de fabrication d'une pite de fibres selon les revendications

2, 3 et 4 caractérisé par le fait que l'on injecte un liquide de lavage dans
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le. fourxeau (3) en aval de la premiére zone de traitement (I) pour effectuer

11

le lavage au moins dans la seconde section d'entrainement (A2), le liquide
usé dtant évacué par les orifices de filtratiom (34) ménagés dans le four-
reau (3).

6.- Procédé de fabrication d'une pite de fibres selon la revendicatiomn 1,
caractérisé par le fait que l'on injecte dans le fourreau (3) un solvant vo=
latil en aval de la premidre section de freinage (Bl) i pas inversé

7.- Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que l'on fait passer la matiére dans au moins cing zones de traitement.

8.- Procédé de fabrication selon la revendication &, caractérisé par le
fait que le réactif de blan_chiment injecté est un mélange d'eau oxygénée
et d'un produit alcalin.

9.- Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait qu'avant d'alimenter la machine de défibrage, les copeaux sont soumis
4 un traitement préalable de sulfonation.

10.~ Procédé de fabrication selon la revendicatiom 1, caractérisé par le
fait que l'8ge des copeaux de bois est de moins de trois jours aprés la cou-
pe de telle sorte que la résine contenue soit restée fluide.

11.,- Procédé de fabrication selon la revendication 1, caractérisé par le
fait que 1l'8ge des copeaux de bois est d'au moins 6 mois aprés la coupe de

telle sorte que la résine contenue soit durcie.
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