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RESUME

Une étape essentielle dans la fabrication du papier est la rétention des particules fines
dans la feuille de papier, puisque celle-ci permet d’avoir du papier de bonne qualité. Ces
fines permettent aux fibres de créer des liens afin de rendre la feuille de papier plus
résistante. Plusieurs systemes de rétention des fines sont disponibles éujourd’hui. Entre
autres, les systemes basés sur I’oxyde de polyéthylene (PEO) avec un cofacteur sont de
plus en plus courants dans les usines de papier journal. Plusieurs facteurs affectent
I’efficacité d’un systéme de rétention des fines: la diminution du grammage et
I’augmentation de la vitesse de la machine sont deux tendances de I’industrie papetiére
aujourd’hui qui font décroitre la rétention. La fermeture des circuits d’eaux blanches
augmente la quantité de matieére a retenir et pour réduire la variabilit€¢ du procédé de
fabrication du papier, la rétention de cette matiére prend aussi dans ce cas-l1a toute son
importance. Le désenchevétrement du PEO lors de sa préparation induit €galement une
diminution de son efficacité de rétention dans le bout humide de la machine. L’étude de

la rétention est donc impérative.

Ce projet a pour objectif d’observer les mécanismes de rétention des fines dans la zone
de formation d’un formeur a double-toile de laboratoire (FDTL) et d’étudier la maniere
de se comporter de 1’oxyde de polyéthylene agissant comme agent de rétention dans le
présent projet pour modéliser le processus de rétention et éventuellement obtenir une

rétention des fines maximale sur une machine & papier. A cet effet, un appareil mesurant
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le degré de désenchevétrement du PEO lors de sa préparation et de son stockage a été
développé. Le senseur a été congu pour mesurer une perte de pression d’une solution de
PEO passant a travers un fin capillaire. Cette perte de pression a été reliée au degré de
désenchevétrement du PEO. Une forte relation entre la mesure de perte de pression (ou
I’état d’enchevétrement du PEO) et 1’efficacité du PEO a retenir les fines a aussi été

trouvée.

L’appareil utilis€ pour trouver cette derni¢re relation est le formeur a double-toile de
laboratoire (FDTL) du Centre de Recherche en Pates et Papiers de McGill. L’évaluation
de la capacité du formeur a double-toile de laboratoire a étudier les systemes de
rétention a été faite. Il a été trouvé que les expériences sont reproductibles et donnent

des résultats précis. Cette conclusion a été obtenue en faisant des bilans de matiere.

Enfin, toujours dans I’objectif de comprendre le processus de la rétention des fines dans
le papier a I’aide de I’oxyde de polyéthylene, I’observation des variables qui influencent
cette rétention a €té nécessaire. A cet effet, un plan statistique d’expérience a été
effectué sur le FDTL en faisant varier les 4 facteurs les plus susceptibles d’affecter la
rétention des fines dans le papier, soit le dosage du PEO, le ratio cofacteur/PEO, la
concentration du PEO au point d’injection du polymere et le temps d’agitation du PEO
lors de sa préparation. Le dosage du PEO et le ratio cofacteur/PEO ont été identifiés
comme les deux parametres ayant le plus d’impact sur la rétention des fines. Un modele

mettant en relation les 4 parametres a été finalement élaboré.
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ABSTRACT

An essential step in the papermaking process is the retention of fines particles in the
paper sheet, which contributes to the production of a paper of good quality. Those fines
create bonds between fibers that make the sheet of paper more resistant. A number of
fines retention systems are available today. Among them, the systems based on
polyethylene oxide (PEO) with a cofactor are increasingly used in newspaper mills.
Several factors affect the effectiveness of a system to retain fines: a reduction in basis
weight and an increase in the speed of the machine are two trends in the paper industry
today which affect the retention. The closure of the whitewater circuits increases the
quantity of material to be retained and, to reduce the variability of the papermaking
process, the retention of this material becomes in this case particularly important.
Disentanglement of the PEO during its preparation also leads to a reduction in the
efficiency of retention in the wet end of the machine. The study of the retention is thus

imperative.

The objective of this project is to determine the mechanisms of retention of fines in a
laboratory twin-wire sheet former with polyethylene oxide, the retention aid studied in
this project, to model the retention process and to possibly maximize retention of fines
on a paper machine. To this end, an apparatus measuring the degree of disentanglement
of PEO during preparation and storage was developed. The sensor was designed to

measure the loss of pressure of a solution passing through a narrow capillary. A strong
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correlation between the measurement of pressure drop (or the PEO state of

entanglement) and the efficiency of the PEO to retain the fines was also found.

The apparatus used to find this correlation is the laboratory twin-wire sheet former of the
Pulp and Paper Research Center of McGill University. The evaluation of the capacity of
this former to study retention systems was verified. It was found that the experiments
are reproducible and give precise results. This conclusion was obtained by performing

mass balances.

Lastly, with the objective of gaining a good knowledge of the fines retention process in
paper using polyethylene oxide, a study of the variables which influence this retention
was undertaken. An experimental statistical plan was performed on the laboratory twin-
wire sheet former while varying the 4 factors most likely to affect the retention of fines
in the paper: PEO dosage, PEO/Cofactor ratio, PEO concentration, and time of stirring
during PEO preparation. The PEO dosage and the PEO/Cofactor ratio were identified as
the two parameters having the most impact on fines retention. Finally, a model linking

the 4 parameters was developed.
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CHAPITREI INTRODUCTION

1.1 Contexte et problématique

Dans la partie humide d’une machine a papier, on ajoute plusieurs produits chimiques a
la pate afin d’améliorer certaines propriétés du papier ou afin de lui en conférer de
nouvelles. Certains de ces produits, connus sous le nom d’agents de rétention, servent a
retenir la plus grande quantité de charges, de fines ou d’autres matieres dans le papier
par rapport a la quantité ajoutée a la suspension fibreuse avant la formation de la feuille
(Smook, 2002). On utilise deux principales variables pour étudier la rétention des fibres

et des adjuvants sur la toile de la machine (Smook, 2002) :

. $ la feui
Rétention globale (%) = Qte rete.nue dans la eu1lle. 1
Qté introduite dans la suspension

. N té retenue dans la feuille
Rétention premiere (%) = Q ~ - — (2)
Qté en caisse d'arrivée

L’€étude de la rétention est justifiable dans le contexte actuel puisque la rétention décroit
lorsqu’on diminue le grammage (masse par unité de surface d’un papier ou d’un carton
en [g/m’]) et lorsqu’on augmente la vitesse de la machine, deux tendances qui sont

observées dans I’industrie papetiere d’aujourd’hui (Thorp, 1983). De plus, on tend a



fermer les circuits d’eaux blanches. La rétention revét alors toute son importance pour

la gestion des eaux de I’usine. Des eaux blanches propres signifient :

- moins de problemes reliés a I’accroissement des impuretés, ce qui engendre une
meilleure efficacité de la machine a papier

- moins de matiere qui recircule et donc moins de changements dans la
composition en fines, charges et fibres de la pate pour éviter les fluctuations de
rétention. La qualité du produit final en est donc plus constante

- une réponse beaucoup plus rapide lorsqu’on change de grade de papier par
exemple, ce qui diminue ainsi le taux des cassés ou la production de papier hors

spécification (Thorp, 1983).

Des polymeres a haut poids moléculaire et des polymeres non ioniques, comme 1’oxyde
de polyéthylene, sont des exemples d’agents de rétention. Les systemes basés sur
I’oxyde de polyéthyleéne (PEO) en relation avec un cofacteur sont assez courants dans les
usines de papier journal du Québec. Le PEO est un polymere soluble dans I’eau qui est
produit par polymérisation hétérogeéne de I’oxyde d’éthylene. Sa formule structurelle est

la suivante (Kirk-Othmer, 1996):

_(CHZCHZO)n - 3



Son efficacité de rétention est augmentée si on I'utilise conjointement avec des
composés phénoliques que 1’on désigne sous le nom de cofacteurs (Kirk-Othmer, 1996).
La chaine flexible de polymere ne s’adsorbe pas sur une surface (fibre ou charge, par
exemple). Par contre, lorsqu’on met celle-ci en présence d’un cofacteur, elle devient
plus souple. En présence de cofacteur, on créé des complexes associatifs. Ces

complexes peuvent donc s’adsorber sur la surface (van de Ven, 1997).

Des études précédentes ont démontré que le PEO a haut poids moléculaire perdait de sa
viscosité et son efficacité de floculation avec le temps (Abdallah, 2002 ; van de Ven et
al., 2003). Ce phénomene peut €tre causé par deux types de mécanismes soit, la
dégradation par oxydation et le phénomene physique de cisaillement. Le PEO est a
I’origine composé d’agrégats, de molécules bien enchevétrées. Le désenchevétrement
du PEO se produit lorsque le polymere est soumis a un cisaillement. Des recherches ont
démontré que le désenchevétrement se produisait lors de la dissolution, du stockage ou
de la dilution et de I’injection du PEO sur la machine a papier (Pigeon, 2000). Les
grosses molécules de PEO enchevétrées se dissocient pour former de plus petits

enchevétrements et des chaines libres.

D’autres études ont démontrés que la perte de pression est un indicateur du taux de
désenchevétrement du PEO (Bednar et al., 2003). Le principe est relativement simple :
on fait passer une solution de PEO a travers un fin capillaire intercalé dans un tube. Le

fluide subit alors une constriction a I’entrée du capillaire et une expansion a la sortie, ce



qui occasionne un changement de pression. On prend alors la mesure de la perte de
pression aux extrémités du capillaire. Abdallah et al. ont établi la relation entre la perte
de pression et désenchevétrement du PEO. 1l a aussi été démontré que la perte de
pression est une mesure indirecte de l'efficacité du PEO a faire floculer les fines
(Abdallah, 2002 ; van de Ven et al., 2003) : plus le PEO est désenchevétré (perte de
pression faible), plus le taux d’efficacité de floculation est faible. Ainsi, la construction
d’un montage permettant de mesurer cette perte de pression, et conséquemment le degré

de désenchevétrement, est pertinente.

1.2 Objectifs de I’étude

Le but principal de ce travail est de faire une étude expérimentale a petite échelle d’un
systeme de rétention a base d’oxyde de polyéthylene. Elle se traduit par I’étude de la
rétention des fines dans la zone de formation (bout humide) d’un formeur a double-toile
de laboratoire (FTDL) et I’étude du comportement du PEO agissant comme agent de
rétention dans le présent systeme utilisé. La mesure et le contrOle de 1’efficacité du PEO
visant a atteindre une rétention des fines optimale sur une machine a papier peuvent étre
obtenus de la maniére suivante soit, en développant un appareil qui mesure le degré de
désenchevétrement du PEO lors de sa préparation et en mesurant la rétention des fines

sur un formeur a double-toile de laboratoire



La réalisation de ces objectifs tient compte des aspects suivants :

1. Réaliser la calibration d’un montage de laboratoire transportable pour la mesure
de la perte de pression lors de 1’écoulement d’une solution de PEO dans un
étranglement ou un conduit fin, la conception, les spécifications et I’assemblage

de I’appareil ayant déja ¢été faits par Bednar et al. (2002).

2. Mesurer la perte de pression induite par les conditions de préparation de la
solution de PEO en utilisant un montage de laboratoire permettant de simuler les
conditions de préparation en usine (taux de cisaillement appliqués, dilutions,

temps de résidence). Déterminer les conditions optimales.

3. Déterminer si le formeur a double-toile de laboratoire (FTDL) du Centre de
Recherche en Pates et Papiers (CRPP) de McGill peut servir a I’étude du systeme
de rétention a base d’oxyde de polyéthylene. Vérifier la reproductibilité des
expériences effectuées sur 1’appareil au moyen de bilans de masse. Comparer les

courants entrants et sortants de I’appareil a des données antérieures.

4. Mesurer 'efficacité de 1’agent de rétention en fonction de la perte de pression
mesurée. Elaborer et réaliser un plan expérimental sur le formeur 4 double-toile
de laboratoire du CRPP de McGill : traitement des données, identification des

parametres dominants, analyse et interprétation des résultats.



1.3  Organisation du mémoire

Ce mémoire présente 1’étude expérimentale a petite échelle de la rétention a I’aide d’un
systeme constitué d’oxyde de polyéthyleéne et d’un cofacteur. Le chapitre 1 présente
une introduction au travail, c’est-a-dire le contexte, la problématique et les objectifs de
I’étude. Le corps du mémoire est par la suite constitué de 3 chapitres. Ces 3 chapitres
sont 3 chapitres totalement autonomes et entiers, puisqu’ils feront 1’objet de rapports
universitaires Paprican (PUR) dans un futur rapproché. Le chapitre 2 détaille dans un
premier temps le montage de laboratoire congu pour mesurer la perte de pression et relie
la perte de pression a I'efficacité du PEO a retenir les fines. Le chapitre 3 permet
d’évaluer la capacité du formeur a double-toile de laboratoire & étudier les systeémes de
rétention en évaluant la reproductibilité et la précision du montage. En dernier lieu, le
chapitre 4 présente le plan expérimental effectué sur le formeur afin de déterminer quels
sont les principaux parametres qui influencent la rétention des fines sur celui-ci.
Finalement, des conclusions générales soulignent les apports des travaux décrits dans ce

mémoire et laissent entrevoir les voies a suivre pour poursuivre ce théme de recherche.



CHAPITRE II DESENCHEVETREMENT DE L’OXYDE DE POLYETHYLENE

2.1 Présentation’

Les systemes de rétention PEO-cofacteur sont de plus en plus employés dans les usines
de fabrication de papier journal. On a observé que le PEO perd de son efficacité de
rétention avec le temps, principalement parce que ses molécules se désenchevétrent sous
I’effet du cisaillement, de D’entreposage, de la dilution et de l’injection. Cette
diminution d’efficacité est attribuée a 1’augmentation du désenchevétrement. Le but du
travail présenté dans ce chapitre est le développement d’un appareil d’observation de
I’enchevétrement du PEO durant sa préparation et son entreposage basé sur la mesure de
la perte de pression du PEO, perte créée lorsque le PEO en solution aqueuse passe a

travers un capillaire fin.

' Cette section a pour but de faire le lien entre le chapitre et le mémoire



2.2 Introduction

La rétention des fines est un procédé important pour la fabrication du papier, puisque les
fines jouent un r6le essentiel pour la qualité du papier. Les fines permettent aux fibres
de se lier entre elles afin de donner une plus grande force a la feuille. Puisque les fines
dispersent la lumiere incidente, elles jouent un réle important en donnant a la feuille une
plus grande opacité. Elles contribuent également au poids global du papier, ainsi une

fois retenus dans le papier, elles ont €également une valeur économique.

Il existe plusieurs systémes de rétention des fines disponibles aujourd’hui. Les systemes
PEO-cofacteur sont parmi les systemes les plus utilisés dans les usines de papier journal.
La raison principale de ce choix est la nature non-ionique du PEO, qui le rend plus
efficace que des polymeres chargés dans des systémes hautement contaminés. Le PEO
permet aussi le bon fonctionnement de la machine. Le surdosage, d'autre part, peut

affecter dramatiquement la formation de papier.

Pour une rétention optimale, un dosage approprié est nécessaire, mais déterminer le
dosage optimal est souvent aggravé par le fait que le PEO perd sa viscosité et ainsi son
efficacité de floculation dans le temps (Xiao, 1996 ; Brine, 1992). On a d’abord cru que
la perte de viscosité du PEO était causée par une diminution du poids moléculaire due a
la dégradation oxydative, ou le taux d’oxydation est augmenté par la présence des traces

de chlore, de peroxydes, du permanganate ou des persulfates et de certains ions



métalliques de transition tels que Cu®*, Cu™, Fe**, et Ni**. Une combinaison de ces
agents, peut en fait mener a de graves pertes de viscosité. Aujourd’hui, plusieurs
stabilisants sont disponibles pour réduire au minimum la dégradation (Kirk-Othmer,

1982)

De récentes études ont montré que le PEO en solution aqueuse est présent sous deux
formes a l'équilibre: comme agrégats et en tant que chaines libres de PEO (Polverari,
1994 ; 1996). L’état microscopique de PEO est fortement fonction du cisaillement. De
grands enchevétrements sont présents au début de la dissolution de PEO lors de la
préparation de la solution; une agitation plus longue permettra a ces structures de se
désenchevétrer.  Les chaines enchevétrées de PEO se comportent comme des
macromolécules avec de plus grands poids moléculaires et fonctionnent plus
efficacement une fois ajoutées a la pate (Abdallah, 2002 ; van de Ven et al., 2003). Le
processus du désenchevétrement du PEO est illustré a la Figure 2.1 : de grands agrégats
enchevétrés (a) se dissocient pour former de plus petits agrégats enchevétrés (b) et des

chaines libres de PEO (c).

Figure 2.1 Désenchevétrement du PEO: a) molécules en grands enchevétrements; b)
: molécules en petits enchevétrements; c¢) chaines libres de PEO.
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Le but de ce travail est 1a mesure et le contrdle de 1'efficacité du PEO pour une rétention
des fines optimale sur une machine de papier. On a développé une sonde pour la mesure
en ligne du degré de désenchevétrement de PEO. Cette unité a un capillaire permet une
mesure directe du différentiel de pression, qui est relié entre autres facteurs a la viscosité
extensionnelle et au poids moléculaire du PEO. Puisque le désenchevétrement du PEO
est directement relié a la viscosité extensionnelle et au poids moléculaire, de petites

différences dans le désenchevétrement peuvent étre identifiées.

2.3  Travail expérimental

2.3.1 Matériel utilisé

On a utilisé une pate thermomécanique sans additif provenant de 1’'usine Papier Masson
a Masson-Angers, Québec a laquelle on a enlevé la latence. Un oxyde de polyéthylene
(PEO) PDF 181001 (EQUIP) avec un poids moléculaire de 5 X 10° a été fourni par

E.QU.I.P. Un cofacteur Equipap 1344 a également été fourni par E.QU.LP.
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2.3.2 Méthodes

Préparation et désenchevétrement

Du PEO a deux concentrations a été employé en se basant sur les données trouvées dans
la littérature (Gess, 1998) et provenant de l'industrie E.QU.LP.: une solution aqueuse de
PEO 4 0,2% pour les expériences portant sur la préparation et sur le stockage du PEO, et

4 0,02% pour les expériences portant sur I’efficacité de rétention du PEO.

On a préparé une solution de PEO & 0,2% en ajoutant lentement 1 g de granules de
PEO a 500 ml d'eau distillée dans un bécher de 1 L et en agitant a I’aide d’un agitateur a
hélice a 400 t/min. On a observé que dans ces conditions, le PEO se dissout
complétement en environ 45 minutes, c’est a ce moment qu’il n’y plus de granules de
PEO ou de flocs de PEO dans la solution. A ce stade, on désigne le PEO comme étant

du PEO fraichement dissous.

On a préparé un PEO désenchevétré en prolongeant le temps d’agitation du PEO
fraichement dissous et on a caractérisé ces deux solutions en mesurant leur perte de
pression (agitation a 400 t/min dans un bécher de 1 L), le temps zéro est défini comme
étant la fin de la dissolution (aprés 45 minutes). Durant I’agitation, le PEO se

désenchevétre et la viscosité diminue. Lorsque I’agitation n’a plus d’influence sur la
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perte de pression du PEO, le PEO est considéré comme compleétement dissous, et a cet

état, le PEO devrait étre completement désenchevétré.

Appareil expérimental de mesure de la perte de pression

Un prototype de sonde pour la caractérisation du désenchevétrement du PEO (ou de son
état de dissolution), dont le principe est basé sur des mesures de perte de pression créée
lorsqu’une solution aqueuse du polymere passe par un capillaire fin, a ét€ congu,

construit et calibré.

Un schéma de la sonde est montré a la Figure 2.2. Une solution aqueuse de PEO est
pompée d'un bécher par une pompe péristaltique (MASTERFLEX L/S) a travers un
capillaire pour étre par la suite retourné au bécher. La vitesse de rotation de la pompe
est contrélée avec une précision de 0,25%. Le calibrage de la pompe a été fait par une
méthode standard basée sur la mesure du poids d'un volume témoin transporté par la
pompe pendant une certaine période. Une lecture de différence de pression entre les
extrémités du capillaire est prise par un capteur de différence de pression, tel qu’illustré
a la Figure 2.3. Avant de faire la mesure, le capteur (E+H DELTABAR S) est rempli de
liquide, a l'aide d'une petite valve placée entre les deux extrémités du capteur. La
précision du capteur de perte de pression est de 0,1 %. Les données obtenues du capteur

sont digitales et enregistrées par le logiciel de transmission de HART (E+H

COMMUWIN TI).
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Figure 2.2 Schéma de I’appareil expérimental de mesure de la perte de pression
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Figure 2.3 Schéma du capillaire

Les variables suivantes sont controlées afin d’obtenir une précision élevée, une bonne
reproductibilité, et une sensibilit€ €levée de la sonde: le diametre du capillaire; la
longueur du capillaire et le débit du liquide passant par la sonde. Le contrlle de ces
variables n’était pas réalisé dans les études précédentes (Abdallah, 2002 ; Picaro, 1995 ;

Kratochvil, 1999).
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La perte de pression de PEO, a une concentration et température données, est fonction
de plusieurs variables. Pour les expériences présentées dans ce travail, on a fait varier
uniquement le débit a travers la sonde ainsi que la vitesse du fluide dans le capillaire. Le
calibrage de l'unité avec de l'eau en employant 1’équation modifi€ée de Bernoulli a été
déja présenté antérieurement (Bednar et al., 2002). Cet article est présenté a I’annexe |

de ce travail.

Mesure de la perte de pression

Des solutions de PEO ont été pompées a une vitesse de rotation donnée a travers la
sonde et la perte de pression a été enregistrée par le logiciel d'acquisition de données.
Pour éviter le désenchevétrement, qui a lieu lors du pompage de la solution de PEO a
travers le capillaire de la sonde, le PEO n'a pas été recirculé (la solution passant a
travers la sonde n'a pas été réutilisée pour la méme mesure), a ’exception des mesures
en ligne de perte de pression. On peut supposer que la recirculation de la solution a le

méme effet que 1’agitation du PEOQ, il se désenchevétre.

Toutes les expériences, sauf cas contraire identifié, ont été faites dans un bain
maintenant la température & 21,3°C avec un capillaire de verre de 10 cm ayant un

diamétre de 2,6 mm.
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Efficacité de rétention du PEO

L'efficacité de rétention du PEO a été estimée a partir des expériences sur un formeur a
double-toile de laboratoire (FDTL). Cette machine de papier est congue pour simuler la
formation industrielle de la feuille dans des conditions de laboratoire. Une description

plus détaillée du FDTL est faite au chapitre 3.

Une pate thermomécanique (PTM) a 0,8% de consistance a été employée pour alimenter
la machine, elle a été préparée a partir d’une pate a 8% de consistance. Une solution
diluée de cofacteur (CF) a été ajoutée a la pate 45 minutes avant chaque expérience. Le
PEO, qui a été dilué avant l'expérience a 0,02%, a €été injecté a 5,18 m de la caisse
d’arrivée, lui donnant un temps de séjour (ou un temps de contact avec la pate avant

d'atteindre la caisse d’arrivée) de 4,9 s.

Approximativement 110 L. de PTM en suspension a €ét€é employé pour chaque
expérience. A la fin de chaque expérience, toute l'eau blanche ainsi que le matelas
fibreux ont été recueillis. Généralement la rétention des fines est alors calculée a partir

d'un bilan de matiere global en utilisant 1'équation suivante:

R = M 100% (4)
Y, X
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R — Rétention des fines, %
Mfi — Masse des fines a I’entrée du systeme, g

Mfeb — Masse des fines dans les eaux blanches recueillies, g

Dans le présent cas, on a plutdt estimé la rétention en mesurant la quantité de fines dans
le matelas fibreux et en la comparant a la quantité de fines a I’entrée du formeur a
double-toile de laboratoire. La consistance de la pate ainsi que la teneur en fines ont été

analysées selon des procédures standard de Tappi (T240 et T261 respectivement).

24 Résultats et discussion

Le schéma de procédé de préparation du PEO de la Figure 2.4 permet de comprendre les

conditions de préparation, le stockage et I’'injection du PEO.

La préparation du PEO se fait en discontinu (procédé en cuvée). Le PEO est
habituellement vendu sous forme de granules solides. Le PEO solide est dissout a I’aide
d’eau froide dans un réservoir de dissolution (DT) en agitant jusqu'a ce qu'il soit dissous,
ce qui prend environ une heure. Typiquement, la concentration de PEO dans le DT est
de 0,2%. Le PEO dissous est alors stocké pendant une certaine période (habituellement
pas plus de 24 heures). Si le PEO est inutilisé au cours de cette période, il n'est plus

efficace et doit étre jeté, un nouveau batch doit étre préparé.
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Du réservoir de stockage (ST), le PEO est alors injecté a la ligne de pate juste avant la

caisse d’arrivée. Avant l'injection, le PEO est souvent dilué a une concentration

N

d’environ 0,02% et est injecté a cette concentration avant la caisse d’arrivée (Gess,

1998).

Cofacteur Eau de dilution

Ligne de pate .‘ Bout humide de la machine a papier
P-3

- Q O
Ligne de PEO t\____’——’J

|
|
i
1
1
|
I
I
|
|
|
1
1
1
]
|

Figure 2.4 Schéma de la préparation du PEO. DT — réservoir de dissolution; ST
réservoir de stockage; P-1, P-2 — pompe; P-3 — pompe de mélange.

2.4.1 Dissolution et désenchevétrement du PEO

Tout d’abord, la perte de pression du PEO en fonction du débit pour différents états
d'enchevétrement de PEO a été déterminée (Figure 2.5). On a constaté qu’une heure
d’agitation additionnelle était nécessaire pour que le PEO atteigne un maximum, ce qui
nous permet de suggérer qu’initialement, il y a des globules non dissoutes de PEO dans
la solution. Cependant, ce comportement a €té détecté seulement a des débits supérieurs

a 150 mL/min, ot la sensibilit¢ des mesures est beaucoup plus grande. Au débit
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maximum (350 mL/min) la différence entre le PEO fraichement dissous (0 h d’agitation)

et le PEO complétement dissous (12 h d’agitation) s'est avérée d’environ 60%.

25

—0— 100 mL/min
—{r— 160 mL/min
—&— 200 mi/min
—e— 250 mL/min
—&— 300 mL/min
—a— 350 mL/min

Perte de pression, kPa

0 2 4 6 8 10 12

Temps d’agitation, h
Figure 2.5 Perte de pression d’une solution de PEO a 0,2% en fonction du temps
d’agitation (400 t/min) pour différents débits.

La cinétique de dissolution du PEO et le désenchevétrement en fonction du temps
d’agitation en prenant des mesures en continue de la perte de pression (avec un pompage
en continu) ont été étudiés, afin d'explorer les possibilit€s de suivi et de contrle d’un
procédé a I’aide de la sonde. Pour les expériences montrées a la Figure 2.6, 1 g de PEO
solide a été lentement ajouté a 500 ml d’eau en agitant de fagon continue a 400 t/min
pour trois différentes températures. A la premiére étape (jusqu'a environ 7 minutes), le
PEO est présent sous deux formes: en tant que granules solides et comme
enchevétrements (I). La perte de pression augmente avec la dissolution de PEO, ainsi
qu’avec l'augmentation de la concentration. On atteint un maximum ou le PEO est

completement dissous et est présent sous sa forme la plus efficace — c’est-a-dire sous
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forme de grands enchevétrements (II). Si on continue a agiter la solution, une
dégradation mécanique du PEO se produit et le PEO se désenchevétre (III). Lorsqu’on
atteint le plateau, le PEO doit &étre complétement dissous et désenchevétré et seulement
des chaines libres de PEO devraient se trouver dans la solution (IV). A cette étape, le
PEO se trouve sous sa forme la moins efficace a retenir les fines tel qu’on va le voir

dans les chapitres suivants.

i

Perte de pression, kPa
-

| i m v

T
0 10 20 30 40 50

Temps, min
Figure 2.6 Cinétiques de dissolution du PEO durant son agitation (400 t/min) et son

pompage (250 ml/min). I — dissolution du PEO, II — grands enchevétrements, III —
désenchevétrement du PEO, IV — PEO désenchevétré.

2.4.2 Stockage du PEO

On a étudié l'effet du stockage du PEO sur la perte de pression sur une longue période de
temps. On a constaté que pendant le stockage (température ambiante, aucune agitation)

la perte de pression du PEO diminue légerement (Figure 2.7). Ceci indique que les
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enchevétrements de PEO se dégradent, mécaniquement ou chimiquement, et ceci peut

avoir un impact négatif sur I'efficacité de rétention du PEO.

Perte de pression, kPa

A 160 mL/min
® 250 mbL/min

Temps, jours

Figure 2.7 Perte de pression du PEO en fonction du temps de stockage mesurée
a 160 et 250 mL/min.

2.4.3 Efficacité de rétention du PEO

Avec I’expérience discutée ci-dessus, on a montré que pendant la préparation et le

stockage du PEO, la dégradation du PEO a lieu et peut €tre détectée en mesurant la perte

de pression du PEO. La question & poser maintenant est : comment cette dégradation

affecte-t-elle 'efficacité de rétention des fines du PEO?

Deux groupes identiques d'expériences sur le formeur a double-toile de laboratoire ont

été exécutés afin d'étudier la relation entre la perte de pression du PEO et I'efficacité de

rétention des fines du PEO. On peut voir sur la Figure 2.8 que le désenchevétrement du



21

PEO a un effet négatif sur l'efficacit¢ du PEO a retenir les fines. Un rapport trés clair

entre la perte de pression de PEO et I’efficacité du PEO a retenir les fines a ét€ trouvée.

55%
Temps d'agitation (400 RPM) 5 min
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ES
@
Q
£ 45%
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-
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2
‘O
o
35% B
Sans agent de rétention —&— Expérience 1
S --4-- Expérience 2
30% @
2 3 4 5 6 7 8 9

Perte de pression, kPa
Figure 2.8 Rétention globale en fonction de la perte de pression d’une solution de PEO
a 0,02% mesurée a 400 ml/min
L’erreur sur la rétention a ét€ évaluée en utilisant I’erreur expérimentale estimée a 1’aide
du plan expérimental effectué au chapitre 4 pour identifier les paramétres importants
influencant la rétention des fines sur le formeur a double-toile. Cette estimation a €té
jugée adéquate puisque les expériences effectuées pour générer les courbes de la Figure

2.8 sont similaires a celles faites pour le design expérimental.
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2.5  Conclusions et implications pour la fabrication du papier

On a montré que I'état d'enchevétrement du PEO dépend des conditions
hydrodynamiques pendant la préparation du PEO. Des observations semblables ont €té

également rapportées par des usines (Brine, 1992).

Une sonde expérimentale destinée a la caractérisation de 1'état d'enchevétrement du PEO
en mesurant la perte de pression d'une solution de PEO passant par un fin capillaire a été
développée. On a constaté que la perte de pression du PEO est un parametre sensible
pour détecter les changements du désenchevétrement qui se produisent pendant la
préparation, le stockage, et I'injection du PEO pour des conditions réelles de fabrication
du papier. La théorie qui défend que le PEO hautement enchevétré est un bon floculant
pour les fines (Abdallah, 2002 ; van de Ven et al, 2003) a été validée en mesurant
l'efficacité du PEO a retenir les fines sur un formeur a double-toile de laboratoire. En
utilisant un syst¢eme de PEO-cofacteur, on a constaté que la quantité de fines retenues

dans la feuille de papier dépend de 1'état du PEO avant l'injection.

Puisqu’il existe une corrélation entre la perte de pression du PEO et son efficacité a
retenir les fines sur un formeur a double-toile de laboratoire, la mesure de la perte de
pression pourrait éventuellement €tre intégrée au suivi et au contrdle de l'efficacité du
PEO 2a retenir les fines. Pendant la préparation, l'efficacité du PEO pourrait étre

maximisée en contrOlant les conditions hydrodynamiques. Son état d'enchevétrement
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pourrait &tre surveillé dans le réservoir de stockage et avant l'injection. La mesure de la
perte de pression pourrait aussi aider au suivi de I’état d’enchevétrement du PEO avant
son injection et a I’optimisation du dosage de PEO pour assurer un maximum/optimum
de son efficacité a retenir les fines dans le papier ainsi que qu’a une formation optimale
de la feuille. Tous ces parametres lorsque surveillés et contr6lés auraient éventuellement
un impact positif sur ’économie du procédé et la qualité du papier produit. Il faut
cependant évaluer I'impact des autres parametres de préparation, tels que le dosage, le
ratio PEO-cofacteur ou la concentration a D’injection sur la machine, sur le
désenchevétrement du PEO et son efficacité de rétention. Ceci sera fait au chapitre 4 du
présent rapport a l’aide d’un design expérimental pour identifier les parametres

dominants et influencant le plus la rétention des fines.
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CHAPITRE III BILAN DE MASSE SUR UN FORMEUR A DOUBLE-TOILE
DE LABORATOIRE

3.1 Présentation’

Au chapitre précédent, nous avons présenté 1’appareil congu pour mesurer la perte de
pression d’une solution de PEO passant a travers un fin capillaire. Il a été observé que
ce parametre pouvait &tre utilis€ pour détecter des changements dans I’enchevétrement
du PEO durant la préparation, le stockage et I’injection du polymére. Nous avons aussi
établi une relation entre la mesure de perte de pression (ou I’état d’enchevétrement du
PEO) et I'efficacité du PEO a retenir les fines. L’appareil utilis€é pour établir cette
relation est le formeur a double-toile de laboratoire (FDTL) du Centre de Recherche en
Pates et Papiers de l'universit¢é McGill. Dans le chapitre qui suit, une méthode
permettant d’évaluer la capacité du formeur a double-toile de laboratoire a étudier les
systtmes de rétention en vérifiant si les expériences effectuées sur celui-ci sont
reproductibles a été mise au point. On y examine aussila répartition des courants

sortant de la machine et on compare avec des données proches des conditions d’usine.

? Cette section a pour but de faire le lien entre le chapitre et le mémoire
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3.2 Introduction

3.2.1 Notion de la rétention

Le papier est un mélange de plusieurs composants, tels que les fibres, le bois, les charges
organiques et inorganiques, les polymeres de finition ou d’apprét du papier, les agents de
rétention ainsi que d’autres additifs qui facilite le bon fonctionnement de la machine a
papier. La rétention des fines provenant des fibres de bois et des charges dans le papier
est essentielle pour produire un papier de bonne qualité et pour réduire au minimum la
pollution et le cotit du processus de fabrication du papier. Ces matériaux ont également
une tendance a €tre lavés par I’eau qui est drainée a travers la toile de la machine a
papier. Une définition générale de la rétention donnée par Lancaster (1998) est la
quantité de matiere solide, suspendue, colloidale ou dissoute, qui reste dans la feuille de
papier en comparaison a la quantité de matiere présente dans la pate a I’entrée de la
machine. Une définition pratique de la rétention est donnée par I’équation (1) au

chapitre 2.

3.2.2 Mesures expérimentales de la rétention

I est difficile, en étudiant la rétention et la formation de la feuille dans un laboratoire de

répliquer les facteurs dominants puisqu’ils agissent I'un sur l'autre sur une vraie machine
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a papier. Des exemples de ces facteurs peuvent étre la filtration hydrodynamique, la

force de résistance de 1'eau, la floculation et toute autre interaction particule-particule.

Les équipements les plus souvent utilisés pour évaluer les agents de rétention des fines,
des charges ou de tout autre additif sont la formette, la formette dynamique et le DDJ
(dynamic drainage jar) Lancaster (1998). Le formeur a double-toile de laboratoire
(FDTL ou LTWF pour laboratory twin-wire former), congu et construit par Hammock et

al. (2000), a été développé a cette fin.

Un schéma du FDTL est donné a la Figure 3.1. Cing sections principales peuvent étre
distinguées sur ce schéma: la section A est la section de la caisse d’arrivée et de
I’injection de la pate dans le formeur; tandis que les sections B, C et D regroupent tous
les composants de la section de drainage: le rouleau formeur, les racles d’égouttage, les
caisses aspirantes et finalement, le matelas fibreux est recueilli a la section E. La pate
est mélangée dans un réservoir muni d’un agitateur et est acheminée par une pompe a la
caisse d’arrivée. Une boucle de recirculation au réservoir de mélange assure
I’homogénéité de la pate. Les levres de la caisse d’arrivée peuvent €tre ajustées pour
obtenir différentes ouvertures et épaisseurs du jet d’injection. Les principales
caractéristiques du FDTL sont présentées a la Table 3.1 et a la Figure 3.2 qui est une vue

générale de 1’équipement actuel.
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Section de
récupération du
matelas fibreux

Section de la
caisse d’arrivée

Figure 3.1 Schéma du formeur a double-toile de laboratoire

Tableau 3.1 Caractéristiques du FDTL

Volume du réservoir de mélange 330L
Vitesse de rotation de la pompe 945 RPM
Quverture des levres de la caisse d’arrivée 6 mm
Diametre du rouleau-formeur 0,15m
Diametre du rouleau leveur 0,60 m
Tension dans la toile

- Pression, longue 425 kPa
- Pression, courte 220 kPa
- Tension, longue 2.01 kN/m
- Tension, courte 2.02 kN/m
Vitesse de la toile

- Vitesse du moteur 1750 RPM
- Vitesse de la toile 5,31 m/s
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Figure 3.2 Vue d’ensemble du formeur a double-toile de laboratoire

Le FDTL peut fonctionner sous différentes conditions. La consistance de la pate varie
entre 0.3 et 1.2 %. La vitesse du jet peut atteindre 6 m/s ; la vitesse maximum de la toile
se situe autour de 5 m/s (Pigeon, 2000). Le temps de contact entre 1’agent de rétention et
la pate avant son introduction dans la caisse d’arrivée, qui a été déterminé comme étant
un facteur important (Pigeon, 2000), peut étre varié en changeant la longueur du tube

entre le point d’injection et I’entrée de la caisse d’arrivée (Figure 3.3).
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Pate + Cofacteur
Agent de rétention
A la caisse d'arrivée

R

’ N
|

|

Tube de longueur variable

Figure 3.3 Injection de la pate et du PEO/CF sur le FDTL

3.2.3 Etude de Vefficacité de rétention du PEO sur le FDTL

Dans cette étude, 1’oxyde de polyéthylene a été utilis€ comme un agent de rétention. Le
PEO a été trouvé efficace dans les usines intégrées de pate thermomécanique (PTM) et
de papier journal, particulierement dans les systemes fermés et hautement contaminés.
L’efficacité de rétention du PEO peut étre utilisée sur le FDTL, qui a été créé pour
simuler des conditions industrielles. C’est un outil idéal pour I'étude de I’efficacité de
rétention puisqu’il est possible de recueillir toutes les eaux blanches des différentes
parties du formeur et puisque faire des bilans de matiere complets et rigoureux sur une
machine a papier réelle est trés laborieux (Donat, 2000) et ne peut pas &tre fait de fagon

routiniere.

Cependant, les expériences doivent étre effectuées en suivant une méthode précise pour

produire des résultats fiables, le plus important étant que les bilans de matiere doivent
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étre reproductibles. L’objectif de ce travail est d’effectuer des bilans de maticre
complets sur le FDTL et d’en vérifier la reproductibilité et la précision. Les valeurs

obtenues sont aussi comparées a des données provenant d'une machine a papier réelle.

3.3  Travail expérimental

3.3.1 Expériences pour les bilans de matiére

Les bilans de matiere ont été faits en utilisant une séric de données d’une série
d’expériences précédentes employées pour élaborer une relation entre la rétention des
fines et la perte de pression du PEO (Bednar et al., 2003). Les expériences ont été faites
en utilisant une pate thermomécanique (PTM) prise apres le réservoir de latence et ne
contenant aucun additif et a ét€ fournie par Papier Masson, une usine du Québec. Une
pate a une consistance de 0,8% a été préparée. Le pourcentage en fines dans la pate a
été mesuré a 26,4%. Une solution aqueuse de cofacteur (CF) a été ajoutée a la pate dans
le cuvier de préparation 1 heure avant chaque expérience a un dosage de 400 mg/kg de
pate séchée au four (oven-dried ou od). Une solution aqueuse de PEO a une
concentration spécifique a été injectée a 5,18m de la caisse d’arrivée a un dosage de 50
mg/kg de pite od. Ceci correspond a un temps de contact entre le PEO et la pate avant
I’injection sur le formeur de 4,9 s. A un débit de 4 kg/s de pate, les paramétres (vitesse

de la toile de 5,31 m/s, vitesse du jet de 4m/s et épaisseur du jet de 6mm) de la machine
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ont été ajustés pour obtenir un grammage du papier de 45 g/mz, une valeur typique dans
les usines de papier journal. Quatre expériences différentes et répétées ont €té
effectuées. Les expériences ont été faites avec un PEO agité durant 4 temps différents :
0, 5, 15 et 60 min (expériences 1, 2, 3 et 4 respectivement). L’agitateur que 1’on a utilisé
était un agitateur a hélice et I’agitation s’est faite a 400 t/min. Le temps d’agitation a €té
mesuré aprés une dissolution compléte du PEO, soit apres 45 minutes, en suivant une
méthode recommandée par Bednar et al. (2003). En changeant le temps d’agitation du
PEO, I'état d'enchevétrement du PEO est changé ainsi que son efficacité a retenir les
fines. Il est important d’observer que ce choix affecte la reproductibilité des bilans de
matiere. Pour chaque expérience, 1’eau blanche du rouleau formeur, des lames
d’égouttage et des caisses aspirantes a été soigneusement recueillie ainsi que le matelas
fibreux et les bilans de matieres et la rétention des fines ont ét€ déterminés. La
consistance de la pite et la teneur en fines ont été trouvées en suivant les méthodes

standard Tappi T240 and T261 (Tappi, 1992).

3.3.2 Préparation du PEO

Le PEO et le cofacteur utilisés pour les expériences sont respectivement un PEO-PDF
181001 et un Equipap 1344 fournis par E.QU.LP International. Le poids moléculaire
moyen du PEO employé est de 5%10°. La solution de PEO est préparée selon la

méthode suivante. Tout d'abord, une solution de PEO a 0,2% e a été fabriquée en
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ajoutant 1 g de granules solides de PEO a 500 ml d’eau distillée dans un bécher de 1 1.
La solution a été agitée par un agitateur a hélice a 400 t/min durant 45 min. Il a été
observé qu’a la fin de I’agitation, la solution de PEO était claire et sans granules ou
flocs. Cette solution désignée sous le nom de “PEO fraichement dissous” (Bednar,
2003), est par la suite diluée a une concentration de 0,02% et directement injectée dans
la ligne de pate ou agitée durant 5, 15 ou 60 minutes de plus avant la dilution et
I’injection. Lorsque le temps d’agitation est prolongé, la solution de PEO se
désenchevétre. Le degré de désenchevétrement est estimé en mesurant la perte de

pression du PEO avec un senseur développé par Bednar et al. (2002, 2003).

34 Résultats et discussion

3.4.1 Bilans de matiéeres globaux

Les résultats principaux sont présentés aux Tableaux 3.2 et 3.3. L’étalon est considérée

comme €tant une expérience sans agent de rétention et agit comme état de référence.



Tableau 3.2 Bilans de matiére totaux

] MATIERE RECUPEREE (%)
Etalon P
EXPERIENCE | (sans | 1 | 2 | 3 | 4 |Movemne ) Bearciype (%)
PEO)
Rouleau for. (B) 54,0 56,8 | 55,0 | 55,1 | 55,2 55,4 1
Racles (C) 16,6 148 | 14,6 | 149 | 15,3 15,1 0
Caisses asp. (D) 11,3 10,6 | 10,1 | 10,2 | 10,5 10,4 0
Matelas fibr. (E) 92 104 1 10,5 | 104 | 8,5 9,9 1
Récupération * 90,9 92,6 1 90,2 | 90,6 | 894 90,7 1
Tableau 3.3 Bilans de mati¢re sur les fines
FINES RECUPEREES (%)
Etalon
EXPERIENCE | (sans 1 2 3 4
PEO)
Rouleau for. (B) 41,5 32,3 31,6 36,8 37,9
Racles (C) 11,9 8,2 7,6 8.5 9,6
Caisses asp. (D) 10,3 7,2 7,1 7,6 8.4
Matelas fibr. (E) 27,3 439 439 37,8 32,9
Récupération * 90,9 92,6 90,1 90,6 88,7

* La référence (100%) est la teneur en solides mesurée dans la caisse d’arrivée

Le Tableau 3.2 montre que globalement la méme quantité de matiere (fibres, fines et
eau) est récupérée a chaque section du FDTL. L’écart-type est nul ou de 1 pour chacune
des sections du formeur, ce qui indique que globalement on récupére a chaque fois la
méme quantité de matiere dans chacune des parties du formeur. Ce résultat est
vraisemblable puisque 1’on récupere principalement de I’eau. Pour par exemple 100 kg
de pate utilisé lors de I’exécution de chaque expérience sur le FDTL, on a environ 800 g
de solides (fibres et fines ; consistance de 0,8%) qui circule dans le systeme et environ

200 g de fines (26,4% de fines dans la pate a ’entrée du FDTL). Pour les bilans totaux,

il est donc justifi€ de comparer les 4 expériences entre elles bien qu’elles utilisent 4
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solutions de PEO différentes et donnent des rétentions différentes. On récupere
principalement de 1’eau et la variation de la quantité de fines dans les différentes partie
du formeur est noyée par la grande masse d’eau récupérée. Cependant, cette
comparaison ne sera pas possible dans le cas des bilans sur les fines. De plus, on
remarque que la récupération de la matiere n’est pas totale et qu’il y a un déficit
systématique de matiere de 9 = 1% pour chaque expérience. On a observé également la
présence d’un courant de retour a la caisse d’arrivée (backflow), i.e de fortes

éclaboussures a I’entrée de la caisse d’arrivée tel que montré a la Figure 3.4 ci-dessous.

Courant
de retour

Figure 3.4 Illustration du courant de retour de pate a la caisse d’arrivée

On a posé I’hypothese que ce courant de retour a la caisse d’arrivée €tait probablement
produit par le type de pate employé ou 1’état du PEO utilis€ ou les parametres utilisés
puisque les travaux antérieurs ont montré qu’un bilan quasi parfait (100% de
récupération) pouvait étre fait autour du systeme avec différentes conditions (Hammock
et al., 2000). De plus, la teneur en fines dans le cas présent est de 26,4%, alors que dans

le cas d’Hammock et al, ils utilisent une péte kraft contenant une quantité négligeable de
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fines et aucun agent de rétention. Ce phénomene de perte a été€ observé pour toutes les
expériences exécutées dans le cadre de ce travail sur le FDTL. 1l n’a pas pu étre €vité
malgré quelques ajustements mineurs sur le FDTL. En observant les opérations de la
machine durant I’expérience, cela ne veut pas dire qu’il n’y a pas d’autre perte d’effluent
systématique. On peut alors faire I’hypothese que la matiere non récupérée est en fait un
courant additionnel qui ne peut étre recueilli ou mesuré pour la configuration courante

du formeur a double-toile.

En observant le Tableau 3.3 des bilans de maticre sur les fines, on remarque que le
pourcentage de fines mesuré dans le matelas fibreux diminue a mesure que le temps
d’agitation augmente, laissant supposer qu’un PEO plus agité est plus désenchevétré,
donc moins efficace a retenir les fines dans le matelas. De plus si on compare ces
mémes pourcentages de rétention dans le matelas fibreux avec ceux provenant la relation
rétention-perte de pression de la Figure 2.8 du chapitre 2, on observe la méme tendance
pour les valeurs de rétention ainsi que des valeurs de rétention semblables bien que
calculées différemment. Finalement, on verra dans le chapitre 4 que le temps d’agitation

n’est pas la variable principale faisant varier ’efficacité de rétention. On est donc en

mesure de conclure que nos bilans de matiere sur le FDLT sont reproductibles et précis.
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3.4.2 Comparaison avec des résultats antérieurs

Il n’y a que quelques rapports sur les bilans massiques sur des formeurs a double-toile
dans la littérature. On a identifié€ 2 séries de résultats qui sont disponible a des fins de
comparaison. La premilre série a ét€ générée par Hammock (1998), la deuxieme
provient de données recueillies sur un formeur Gap Blade Beloit (Donat, 2000). Méme
s’il y a des différences significatives, le FDTL et la machine commerciale pourraient
étre comparés en terme de conditions d’opérations, d’échelle, de configurations

d’équipement, de design et de courants correspondant. Les résultats sont donnés au

Tableau 3.4.

Tableau 3.4 Bilans de matiére globaux pour le FDTL et le formeur Beloit

SECTION FDTL* BELOIT FDTL"
(%) FORMER (%)
(%)
Zone de formation 55 66 76
Racles 15 - 5
Caisse aspirante 10 8.5 16
Cylindre aspirant - 21.5 -
Matelas fibreux 10 4 13
Courant de retour 10 - -

* Résultats de ce travail

» Hammock, 1998

Les différences principales dans les bilans de matiere entre les 2 appareils peuvent étre
observées dans la zone de formation et la zone du matelas fibreux. Un plus grand
pourcentage massique (66%) sort de la zone de formation du formeur Beloit, en

comparaison au formeur a double-toile (55% pour ce présent travail) Le drainage est
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plus efficace dans le cas du formeur Beloit. Ceci peut étre expliqué par le fait la vitesse
du formeur Beloit est 3 fois plus élevée que celle du formeur a double—toile (914 m/min
en comparaison a 300 m/min), ce qui permet une meilleure formation de la feuille. De
plus, I’enléevement de I’eau prend place sur une plus longue distance qu’un formeur a
rouleau typique (Thorp, 1983). Aussi, s’il n’y avait pas un courant de retour sur le
FDTL, la différence entre les pourcentages massiques sortant de la zone de formation
des 2 machines aurait pu étre plus petite. Le matelas fibreux constitue 4% de la masse
pour le formeur Beloit, alors que 10% massique est recueilli dans le FDTL. 1l s’agit

encore une fois probablement d’un effet de drainage plus élevé sur le formeur Beloit.

3.5 Conclusions

L’objectif de ce travail a ét€ dans un premier temps de démontrer que le formeur a
double-toile de laboratoire est un outil appropri€ a 1’étude de la performance d’un
systéme de rétention basé sur le PEO. Il a ét€ montré que les bilans de matieéres sur cette
machine a papier expérimentale sont reproductibles et précis. La récupération massique
sur le formeur a été trouvée supérieure a 90% et la perte de masse a été expliquée par un
courant de retour a la sortie de la caisse d’arrivée. Cependant, le formeur ne reproduit
pas les conditions réelles d’une machine a papier, il y a des différences significatives
dues par exemple aux éléments de drainage différents (forces centrifuges dues a la

vitesse de la toile, tension dans la toile et efficacité des caisses aspirantes). Mais le



38

FDTL est un outil pratique, économique et a petite échelle et peut étre certainement
utilisé pour simuler la formation de la feuille dans des conditions de laboratoire, par
exemple, dans le cas présent d’effectuer des expériences préliminaires sur un systeme de

rétention basé sur le PEO.
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CHAPITRE IV ETUDE EXPERIMENTALE D’UN SYSTEME DE RETENTION
BASE SUR LE PEO EFFECTUEE SUR UN FORMEUR DOUBLE-TOILE DE
LABORATOIRE

4.1 Présentation’

Au chapitre précédent, il a ét€é montré que le formeur a double-toile de laboratoire est un
outil efficace pour étudier la performance d’un systeme de rétention basé sur le PEO car
on peut obtenir sur cet appareil des bilans de matiere reproductibles et d’une précision
jugée adéquate. Afin de contrdler efficacement la rétention des fines dans le papier a
I’aide du PEO, il est nécessaire d’avoir acceés a des données quantitatives fiables sur le
phénomene. Le troisi¢me et dernier objectif de ce travail est d’identifier les variables
qui influencent la rétention des fines sur le formeur a double-toile de laboratoire et de
quantifier leur effet. Afin d’atteindre cet objectif, on a simulé la formation d’une feuille
de papier sur le formeur en faisant varier les parametres clés selon un plan statistique

d’expériences. Le chapitre suivant présente ce travail et les résultats obtenus.

? Cette section a pour but de faire le lien entre le chapitre et le mémoire
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4.2 Introduction

Dans l'industrie de la fabrication du papier, la fermeture des circuits pour réduire la
consommation d’eau et le volume d'effluent demeure une préoccupation importante en
dépit du progres accompli durant les dernieres décennies. La fermeture des circuits tend
a augmenter la quantité de matieres colloidales et dissoutes (MDC) dans les réseaux
d’eaux blanches de la machine de papier. La concentration des solides en suspension
(fibres, fines et charges) varie et la rétention en est affectée. Le contrdle de la rétention
est crucial pour les opérations de la machine a papier et pour la qualit€ de papier. La
teneur en fibres dans le papier peut augmenter ses propriétés mécaniques et optiques.
Les fines peuvent également améliorer le grammage du papier et par conséquent avoir

une valeur économique.

Les polymeéres non ioniques et a haut poids moléculaire, comme 1’oxyde de polyéthylene
(PEO), sont considérés comme étant de bons agents de rétention. Utilisés en méme
temps qu'un cofacteur, ils créent des ponts avec les fibres et améliorent la rétention et le
drainage (van de Ven et al., 1997). Des études précédentes ont montrées que I’efficacite
de floculation du PEO dépend des conditions de préparation et de stockage, comme le
temps d’agitation, la dilution et le cisaillement appliqué (Abdallah, 2002 ; van de Ven et
al, 2003). Ce comportement du PEO peut é&tre expliqué par la présence
d’enchevétrements qui sont formés lorsque le PEO se dissout dans I’eau. Lorsque ces

enchevétrements sont soumis a une dilution, & une agitation ou a un cisaillement, ils se
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séparent en enchevétrements plus petits et éventuellement en chaines libres (Abdallah,
2002 ; van de Ven et al., 2003). Ce procédé de désenchevétrement a €t€ étudié et

caractérisé par Bednar ef al (2003).

Puisque leur taille a diminué, les petits enchevétrements et les chaines libres de PEO ne
peuvent plus former des ponts entre les fibres puisqu’ils ne sont plus enchevétrés, ce qui
induit une perte d’efficacit€¢ de floculation. L’efficacité de floculation du PEO dépend
de son désenchevétrement, qui peut &étre estimé en mesurant la perte de pression
occasionnée par 1’écoulement d’une solution de PEO dans un rétrécissement ou un
élargissement de conduit (Abdallah, 2002 ; van de Ven et al., 2003). La perte de
pression est reliée a la viscosité extensionnelle et au poids moléculaire du PEO. Ainsi
puisque le désenchevétrement est également directement reli€é a la viscosité
extensionnelle et au poids moléculaire, de petites différences dans le désenchevétrement
peuvent étre identifi€es en mesurant la perte de pression. Une sonde expérimentale pour
caractériser 1'état de désenchevétrement du PEO a été construite (Bednar, 2002). Elle
est basé sur la mesure de la perte de pression créée par une solution aqueuse de
polymere passant a travers un capillaire fin. Il a ét€ montré par la suite que la perte de

pression mesurée était reliée a I’efficacité du PEO a retenir les fines (Bednar, 2003).

L’efficacité du PEO a retenir les fines a €té obtenue en effectuant des expériences sur le
formeur a double-toile de laboratoire (FDTL) construit a 1I’Université McGill. La

machine a papier de laboratoire est utilisée pour simuler les conditions de formation
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d’une feuille a petite échelle (Hammock et al, 2000). Une description détaillée de la
machine ainsi que de ses opérations peuvent étre trouvées au chapitre 3. L’€tude
quantitative de la rétention sur le FDTL implique qu’il est possible de contrdler les
conditions expérimentales et de reproduire les résultats. On a montré au chapitre 3 que

les bilans de matieres effectués autour de la machine étaient reproductibles et précis.

L’objectif de cette €tude est d’identifier les parametres qui ont un effet dominant sur
I’efficacité du PEO a retenir les fines dans la feuille de papier en utilisant le FDTL et en
quantifiant ces effets. Ceci a été fait en effectuant un plan expérimental statistique et en
trouvant un modele valide de I'efficacité de rétention du PEO pour un espace

expérimental déterminé.

4.3  Travail expérimental

4.3.1 Préparation et désenchevétrement du PEO

On a d’abord préparé premierement une solution a 0,2% de PEO fraichement dissous
selon la procédure décrite au chapitre 3. Le PEO fraichement dissous est ensuite dilué
par la suite a différentes concentrations (0,01% ou 0,02%) et est directement injecté dans
la pite ou agité durant 16 heures additionnelles. Lorsque le temps d’agitation est

allongé, la solution du PEO se désenchevétre. Le degré de désenchevétrement est
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déterminé indirectement en mesurant la perte de pression avec la sonde expérimentale

décrite au chapitre 2.

4.3.2 Design expérimental

Quatre facteurs ont été identifiés comme étant susceptibles d’influencer la rétention des
fines: le temps d’agitation de la solution de PEO lors de sa préparation, la concentration
du PEO lors de I’injection dans la pate, le ratio cofacteur (CF) a PEO et le dosage de
PEO. Pour chaque parametre, une modalité maximum et minimum ont été choisies pour
déterminer I’espace expérimental a l'intérieur duquel des variations significatives de

rétention pourraient &tre observées. Ces modalités sont données au Tableau 4.1.

Tableau 4.1 Variables d’entrée et modalités associées

SYMBOLE VARIABLE MODALITE (-) MODALITE (+)
S Temps d’agitation 1 heure 16 heures
D Concentration 0,01% 0,02%
C Ratio CF/PEO 2:1 12:1
P Dosage 30 mg/kg pate od 80 mg/kg pate od

Deux modalités extrémes ont ét€ choisi pour le temps d’agitation du PEO afin
d’observer I’effet de son désenchevétrement. Pour 1 heure d’agitation, le PEO dit
fraichement dissous, se présente sous forme de gros enchevétrements tandis qu’apres 16
heures d’agitation, le PEO devrait étre compleétement dissous et désenchevétré. Les

concentrations dans la solution mere de PEO habituellement utilisée dans les usines
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varient entre 0,01% et 0,02%, ainsi ces limites ont ét€ choisies comme modalités
extrémes dans le cas présent. Les modalités du ratio CF/PEO ont été fixées a 2:1 et
12:1. Dans les usines, le ratio CF/PEO se situe généralement entre 8:1 et 12:1 ; il a donc
été anticipé qu’a 2 :1, I’effet du ratio serait significatif. Finalement, les modalit€s pour
le dosage du PEO ont été choisies sur la base de la relation entre la rétention des fines et

la concentration du PEO obtenue par Pigeon (2000).

Un plan factoriel fractionnel a ét€ choisi pour identifier les parametres dominants et
estimer I’importance de leur effet sur la rétention des fines. Il s’agit d’un plan a 8 essais
et une répétition du plan de 8 essais. La diminution de 16 essais d’un plan factoriel
complet au plan factoriel fractionnel qui requiert la moitié des essais expérimentaux a
été possible en faisant ’hypothese qu’un des 4 parametres (S, D, C ou P) peut étre
représenté par 1’interaction des 3 autres (Clément, 2003). Les 8 combinaisons et leurs
efficacités de rétention associées ainsi que leurs pertes de pression sont données au

Tableau 4.2.

Ce design est approprié pour déterminer les parametres qui ont un impact significatif sur
la variable réponse et pour effectuer une analyse exploratoire. En répétant le plan (les 8
essais), il est aussi possible d’évaluer I’erreur expérimentale. Eventuellement, un autre
plan expérimental comme un plan factoriel complet ou un design Box-Benkhen pourrait
étre utilisé pour établir un modele et optimiser la variable réponse en fonction des

parametres critiques identifiés dans I’étape de triage (Clément, 2003 ; Box et al, 1978)
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Il est recommandé lorsqu’on fait un design expérimental, d’effectuer les essais dans un
ordre aléatoire pour équilibrer les effets des variables qui ne sont pas controlées (Box et
al, 1978). Dans le cadre de ce travail, a cause de contraintes d’ordre pratique, comme,
par exemple, 1’ajustement de la concentration du cofacteur dans la cuve de préparation
de la pate, les essais n’ont pas pu étre faits dans un ordre rigoureusement aléatoire.
Cependant, a ’examen des résultats, on peut émettre I’hypothése que cette dérogation

n’a pas affecté la validité des résultats.

La rétention est calculée en prenant le rapport entre la quantité de fines qui se trouve
dans le matelas fibreux et la quantité de fines dans la pate fournie a la caisse d’arrivée.
Les quantités de fines sont déterminées par lavage d’un échantillon a travers un tamis

200-mesh. La taille des pores du tamis laisse passer les fines, mais pas les fibres.

4.4 Résultats et discussion

4.4.1 Efficacité de rétention du PEO

L’efficacité du PEO a retenir les fines, la variable réponse, a été tabulée pour chaque
essai expérimental et la perte de pression a été mesurée pour chaque solution de PEO
différente utilisée dans ces essais. Les résultats expérimentaux, la rétention tabulée et la

perte de pression mesurée sont présentés au Tableau 4.2. La perte de pression a ét€ prise
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a la concentration et au degré d’agitation correspondant au point d’injection du PEO

(0,01 ou 0,02 % et 1 ou 16 heures, respectivement).

Tableau 4.2 Combinaison des parametres pour chaque essai avec valeurs de perte de
pression et d’efficacité de rétention du PEO

SERIE 1 SERIE 2 MOYENNE
. EFF. . EFF. " EFF.
20| comBINAISONS (,fll,’;) | RET., (,f;,’;) | RET, (kAIf; | | RET.
t (%) ! (%) (%)
1 [-S -D -C -P] 570 13,76 | 6,50 : 1158 | 6,10 i 12.67
2 [-S +D -C +P] 7,30 2503 | 830 i 28,09 | 7,80 ! 26.56
3 [-S +D +C -P] 7,50 1 2132 | 850 i 2093 8,00 | 21.12
4 [-S -D +C +P] 590 | 3476 | 640 | 3585 | 6,15 : 35.31
5 [+S +D -C -P] 368 | 13,14 | 3,80 | 1181 374 1 1247
6 [+S -D -C +P] 3,18 12535 | 326 @ 1927 | 3,22 : 2231
7 [+S -D +C -P] 323 1 2181 | 328 | 21,53 | 326 | 21.67
8 [+S+D+C+P] | 3,66 @ 3567 | 3.8 ! 3603 | 3,76 | 35.85
Eralon |  AUcun PEO Sotns| - - - 1282
utilisé : : -

Note: les signes + et — désignent les m(;dalités maximales Iet minimales pour cﬁacune des
variables

En regardant les valeurs moyennes de rétention, on note que celle-ci varie de 12,47% a
35,85%, ce qui est un intervalle large et tres significatif. Il est intéressant de comparer la
gamme des valeurs de rétention obtenues pour les premieres expériences préliminaires
effectuées par Bednar er al (2003) aux valeurs de rétention de cette nouvelle série
d’expériences. Dans les séries de Bednar et al, les valeurs de rétention sont plus hautes
que dans ce travail; elles changent de 35% a 50% pour des conditions qui ont été
incluses dans l’espace expérimental du présent travail. Cette grande différence

inattendue peut étre expliquée par ce qui suit :
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- deux lots différents de pate ont été employés pour les deux séries d'expériences
exécutées a un intervalle de 8 mois et les variations de la qualit€ de la péte, telle
que le pourcentage des fines, la qualité¢ de I'eau employée pour préparer la péte
ou I’age de la péte, peuvent expliquer les variations entre les résultats.

- méme si le PEO et le cofacteur utilisés ont été les mémes dans les deux séries
d’expériences, 1’age du produit peut étre aussi un facteur qui expliquerait les
différences dans les valeurs de rétention.

- le courant de retour a la caisse d’arrivée (backflow) traité dans le chapitre 3
semblait plus important dans le présent travail et a pu affecter la consistance des
eaux blanches dans les zones B, C et D du FDTL. Puisque la rétention est
calculée par bilan de matiére, une haute consistance d’eau blanche produit une

plus petite rétention.

On distingue trés clairement dans les valeurs moyennes de perte de pression deux
groupes de traitement. Les 4 premiers essais ont les valeurs de perte de pression les plus
hautes, dans un intervalle qui varie de 6,10 a 8,00 kPa. Les 4 derniers essais ont des

valeurs de perte de pression plus basses, entre 3,22 et 3,76 kPa.

On peut supposer que la différence entre les deux groupes est caus€e par le parametre S,
le temps d’agitation. Dans le premier groupe (modalité —S), le temps d’agitation est
court (1 heure), le PEO est fraichement dissous, la perte de pression est élevée comme

prévu et le polymere devrait avoir un maximum d’efficacité€. I y a aussi deux sous-
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groupes, AP = 6,10 et 6,15 ou AP = 7,80 et 8,00 et ceci pourrait étre I'effet de la
modalité D, la concentration utilisée: 0,01 et 0,02%. Dans le second groupe (modalité
+S), ou le temps d’agitation est €levé (16 heures), les valeurs de perte de pression sont
beaucoup plus basses, le PEO étant complétement dissous et désenchevétré et
conséquemment devrait avoir une plus petite efficacité de rétention. Cependant, il n’y a
pas de corrélation entre AP et la rétention puisque la réponse dans les groupes est
pratiquement la méme. D’autres facteurs qui n’ont aucun effet sur AP semble noyer les

effets du désenchevétrement.

4.4.2 Analyse statistique

Dans la section précédente, il a été observé que les parametres ou les combinaisons de
paramétres choisis influencent la rétention des fines. Dans cette section, on examine
quelle est la variable qui a le plus d’effet parmi les 4 variables étudi€es et un modele de
ces effets sur la variable de réponse est élaboré. Ceci a été fait par le biais d’une analyse
statistique qui consiste en 3 grandes étapes : observation de la variabilité de la variable
de réponse, identification des effets principaux, obtention d’un modele et validation du

modele par une analyse des résidus.
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Variabilité de la réponse

Un excellent outil pour analyser la variation de I’efficacité de rétention est la carte de
controle. Une carte de controle donne une image du comportement d’un processus. Elle
permet d’analyser les fluctuations d’une variable réponse Y, de quantifier ces
fluctuations, d’appréhender les deux sources de variabilit€ (celle qui est causée par
I’opération normale du procédé et celle qui est causée par des anomalies dans le
procédé€) et de déterminer si le processus est stable. Un processus est dit stable lorsque
les parametres de la distribution (population) de Y sont constants et ne changent pas
dans le temps (Clément, 2003). Les cartes de contrdle sont basées sur le principe que
toute quantité variable comme la moyenne X et l'étendue R suit une distribution
statistique, en générale normale, si les fluctuations de cette quantité sont aléatoires.
Ainsi, si seulement la fluctuation aléatoire est présente dans une expérience ou un
procédé alors pour un contrdle sur la moyenne des échantillons, nous savons que 99,74%

des moyennes d'échantillons se situent dans l'intervalle suivant :

[E——

X-3c,, X +30;]

u

o

X =u,

la moyenne de la population (5)
oo =9

T
I'écart - type de la distribution des

moyennes d'échantillons
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Les cartes les plus communes sont celles de la moyenne (X ) et celle des étendues (R).

Une carte X est un graphique sur lequel sont pointées les valeurs des moyennes des
échantillons successifs prélevés de ’expérience. Cette carte permettra de détecter les
variations du niveau moyen des observations (tendance). Une carte R (ou carte de
I'étendue) est un graphique sur lequel sont illustrées les valeurs des étendues des
échantillons successifs prélevés de 1’expérience/du procédé. Cette carte permettra de
détecter les variations a l'intérieur méme de chaque échantillon (dispersion). Une
expérience est dit stable si la tendance et la dispersion sont statistiquement constantes
dans le temps. En admettant que la caractéristique mesurée est stable, le calcul des
limites de contrble permet d'obtenir avec précision une marge de variation permissible
de la statistique concernée. Cette marge de variation correspond a une fluctuation
naturelle ou sans conséquence (c’est la variabilité normale du procédé mentionnée plus
haut). Les limites de contréle statistiques (lignes pointillées (LSC et LIC) et pleines sur

la Figure 4.1) sont calculées tel que montré au Tableau 4.3.

Tableau 4.3 Limites de contrdles pour la moyenne X et I’étendue R

Carte Lighe centrale Limite supérieure | Limite inférieure
(LC) de controle (LSC) | de controle (LIC)
X X X +AR X - AR
R R D.R D.R

Les valeurs A,, D3 and D4 sont obtenues du Tableau 4.4 et sont fonction du nombre de

répétitions du plan d’expériences (dans ce travail, n=2). L'intervalle [LIC ; LSC] est une
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estimation d'un intervalle de 3 écart-types de chaque c6té de la moyenne des étendues tel

que décrit a I’équation (5).

Tableau 4.4 Paramétres constants A2, D3 et D4

4 5 6 7 8 9 10
0.729 | 0.572 | 0483 | 0.419 | 0.373 | 0.337 | 0.308
0 0 0 0.076 | 0.136 | 0.184 [ 0.223

2282 | 2.114 | 2.004 | 1.924 | 1.864 | 1.816 | 1.777

2.059 | 2.326 | 2.534 | 2.704 | 2.847 | 2.970 | 3.078

L’écart-type estimé du procédé, 6 =R/d,

Pour le cas présent, la carte X est constituée des valeurs moyennes de la variable
réponse (i.e de la moyenne des résultats d’un essai et de sa répétition pour chaque jeu de
8 expériences). Il y a aussi un histogramme des moyennes qui indique combien de
valeurs de rétention sont localisées dans chaque intervalle. Par exemple, 2 essais
(moyennes de 2 résultats) ont une valeur de rétention de 10 et 15%. La méme stratégie
est appliquée pour la carte R, mais cette fois-ci avec les valeurs des étendues. Les

résultats sont présentés a la Figure 4.1.
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Histogram of Means X-bar: 23.496; Sigma: 1.636 !

26.967
23.496
20.025

0 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 8
Histogram of Ranges Range: 1.846; Sigma: 1.395

6.031

1.846

"0 1 2 3 1 2 3 4 5 B 7 8

Figure 4.1 Cartes de contrdle de la rétention des fines

La carte X montre que ’efficacité de rétention varie d’essai en essai. La moyenne de
rétention est de 23,50% et la variabilité, de 1,64%. La LC en ligne pleine est calculée
comme étant la moyenne des essais. La LIC est de 20,03% et la LSC est de 26,97%. 1l
y a de la variabilité entre chaque paire d’essais expérimentaux, ce qui implique que les 4
parametres choisis influencent la rétention. L’histogramme des moyennes révele qu’il y
a 4 essais qui se retrouvent a I’intérieur des limites statistiques de contrdle, soit entre 20
et 27% de rétention et 4 autres essais qui sont distribués uniformément de part et d’autre
des limites statistiques de contrdle. Les valeurs des étendues sont situées a 1’intérieur
des limites de contrdle également, ce qui signifie que I'erreur expérimentale du procédé
est stable et homogene d’essai en essai. La LIC dans ce cas la est de 0% et la LSC, de
6,03%. Cependant, la valeur moyenne du 6° essai se situe sur la limite supérieure de
contrdle. Les deux valeurs de rétention prises individuellement (25,35% et 19,27%)
sont plus éloignées I'une de 'autre que les valeurs de rétention des autres essais

(Tableau 4.2) et conséquemment 1’étendue par rapport a la moyenne est plus grande. 1l
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s’agit d’une fluctuation anormale d@ a une situation anormale qui s’est produite lors des
expériences. On peut supposer qu’il y a eu erreur de I’expérimentateur lors de la prise
des données, que pour une des deux expériences le FDTL n’a pas fonctionné

normalement, etc.

Identification des effets principaux

Une charte de Pareto est utilisée pour identifiér les parametres qui ont un effet
statistiquement significatif sur la variable de réponse. 1l dépeint la contribution relative
des variables a la variable de réponse, la rétention des fines. Un estimé des effets est
calcul€ avec le test de distribution t en fonction de 1’écart-type estimé des expériences, le
degré de liberté n, qui est simplement le nombre d’observations N moins le nombre de
parametres, et la valeur de t trouvée dans une table de Student pour un niveau de

signification de 95% (ou une valeur-p plus petite que 0,05) selon I’équation suivante :

20
t*sd(effect) =t* — (6)
Jn
La valeur-p représente une probabilit€. Un p plus petit que 0,05 indique que I’on peut
s’attendre a ce que le résultat soit attribuable au hasard moins de 5 fois sur 100. On peut

aussi dire que le résultat est “significatif au seuil de 5% . La valeur-p est étroitement

liée a I'intervalle de confiance.



54

L’intervalle de confiance est une estimation de 1’écart entre la plus petite valeur (limite
inférieure) et la plus grande valeur (limite supérieure) de résultat possible. Plus
I’intervalle est petit, plus le résultat rapporté a des chances d’€tre précis. Lorsqu’un
intervalle de confiance est de 95 % cela signifie qu’il y a 95 % de chances que le

véritable résultat de 1’étude se situe a I’intérieur des limites identifiées.

Temps d'agitation, S

,010 Concentration, D

Effet estimé

Figure 4.2 Charte Pareto

La Figure 4.2 montre que tous les parametres influencent la variable de réponse (aucun
effet n’est égal a 0), mais plus particulierement le dosage du PEO et le ratio CF/PEO
sont les deux parametres qui influencent le plus I'efficacité de rétention des fines,
puisqu’ils ont une valeur-p plus petite que 0,05, tel que présenté au Tableau 4.5 et
puisqu’ils ont les valeurs d’effets estimés par 1’équation 6 les plus grands, soit 12,971 et

9,945 respectivement. En augmentant le dosage du PEO et le ratio CF/PEO, on
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augmente aussi ’efficacité de rétention des fines. Il est intéressant d’observer que
I’effet estimé est négatif dans le cas du temps d’agitation du PEO (-0,836), c’est-a-dire
que plus le temps d’agitation augmente, plus I’efficacité de rétention diminue. En effet,
si on augmente le temps d’agitation du PEO, on désenchevétre le PEO et celui-ci devient

moins efficace a retenir les fines sur la machine a papier.

La table ANOVA (Tableau 4.5) indique que R’ est élevé. Le coefficient de corrélation
R’ est une valeur qui donne une appréciation de la qualité d’un ajustement par moindres
carrés aux données originales, ce qui implique que les 2 paramétres dominants (le
dosage du PEO et le ratio CF/PEO) compte pour une grande proportion dans la variation

de la réponse.

La variabilité de ’efficacité de rétention des fines est obtenue si la valeur de 1’erreur est
divisée par la somme des moindres carrés. Cette variabilité de la réponse due a I’erreur
expérimentale est uniquement de 2,4%. Ainsi, 97,6% de la variabilité€ est due aux effets

occasionnés par les parametres choisis.
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Tableau 4.5 Analyse de la variance (ANOVA)

ANOVA; Variable réponse: rétention
Facteurs R2=0'97.6

MS Résiduel=3.3999969

SS df MS F p

S 2.814 1 2.8140 0.8277 0.389537
D 4.111 1 4.1108 1.2091 0.303504
C 398.701 1 398.7011 117.2661 0.000005
P 678.212 1 678.2118 199.4759 0.000001
S par D 5.371 1 5.3708 1.5797 0.244263
S par C 7.659 1 7.6591 2.2527 0.171777
S par P 4.111 1 4.1108 1.2091 0.303504
Erreur 27.200 8 3.4000 - -
Total SS 1128.178 15 - - -
Variabilité 0.024 - - - -

Symboles: R: coefficient de corrélation; SS: sommes des carrés; df: degree de libert€;
MS: moindres carrés; F: F-test; p: valeur-p

La signification de la table ANOVA est expliquée au Tableau 4.6

Tableau 4.6 Signification d’une table ANOVA

Facteurs SS Df MS F p
Trouvée
avec une

Traitements k-1, ol k est SST/ (k- distribution-
T(@S,D,C,P SST le nombre de 1 MST/MSE | T pour un
et interactions) répétition niveau de
sign. De
95%

N-k, ou N est

Erreur E SSE le nombre SSE/(N- - -
, : k)

d’observations
Total SS SST + SSE N-1 - - -
Variabilité Erreur/Total - - - -

SS
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L’analyse statistique a €t€ conclue par une analyse des résidus, qui permet de déterminer
la présente d’anomalies dans les résultats. Pour ce faire, on a du vérifier trois

hypotheses :

- lanormalité de la distribution
- I’homogénéité de I’erreur expérimentale

- I'indépendance des essais

La Figure 4.3 montre le graphique de probabilité des résidus (probability plot of

residuals).

3.0

2.5 e
2.0 e

1.5 e

1.0 a
05F
0.0 g

(o}
-0.5 e

Expected Normal Value

-4 -3 -2 -1 o] 1 2 3 4

Residual

Figure 4.3 Distribution normale des résidus
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La distribution des résidus semble approximativement normale.  La variabilit€ des

résidus est donc minimale.

La Figure 4.4 montre le graphique des résidus en fonction des valeurs prédites de la

rétention par le modele.

Co
o0

o0

Q

Raw Residuals
o

10 15 20 25 30 35 40
Predicted Values

Figure 4.4 Uniformité de I’erreur expérimentale

Les points du graphique semblent se situer dans une bande horizontale, tout en €tant bien

distribués, ce qui laisse présager une uniformité de I’erreur expérimentale.

En conclusion, il est possible de dire que les paramétres choisis pour ce plan
expérimental influencent I’efficacité de rétention du PEO. L’analyse de variance a

indiqué que plus de 97% de la variabilité est dii aux parametres et non a |’erreur
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expérimentale. De plus, on a trouvé que le dosage du PEO et le ratio CF/PEO ont un
effet statistiquement significatif sur ’efficacité de rétention. L’analyse des résidus a
révélé que la distribution était gaussienne et que I’erreur était homogene. Un modele
approximant ’efficacité du PEO a retenir les fines sur le FDTL peut étre maintenant

élaboré.

4.4.2 Modélisation

Dans le cas d’une expérience de triage avec des facteurs a deux modalités, deux genres
de modeles peuvent étre élaboré : un modele d’effets principaux ou un modele qui tient
en compte les effets principaux et leurs interactions. Dans le cas présent, un modele
d’effets principaux nous a semblé le plus approprié puisque aucune des interactions
entre les quatre parametres n’a été trouvé statistiquement significative, comme montré
au Tableau 4.5, puisque pour toutes ces interactions, la valeur-p est supérieure a 0,05.

Le modele d’effets principaux dans le cas présent a la forme suivante :

Y:ﬂO+IBIXA+ﬂ2XB+ﬂ3XC+ﬂ4XD (7

Dans I’équation, X, Xg, Xc¢ and Xp sont les valeurs codées des facteurs A, B, C, D et
Bo, B1, B2, B3, Ba sont les coefficients des effets estimés. Le modéle actuel est donné ci-

contre :
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Y=235+6.5P+5.0C+05D-04S (8)
La variable Y est la variable réponse, I’efficacité de rétention du PEO. P, C, D et S sont

les variables codées (modalités +/- 1), P représentant le dosage du PEO ; C, le ratio

CF/PEO ; D, la concentration dans la solution du PEO et S, le temps d’agitation du PEO.

Pour chaque combinaison ou essai expérimental, on peut générer le Tableau 4.7 suivant :

Tableau 4.7 Comparaison entre les valeurs expérimentales et les valeurs calculées de la
rétention

Combinaisons Rétention, % Rétention, % Erreur relative, %
(moyenne (calculée avec le
expérimentale des 2 modele)
répétitions)

[-S -D -C -P] 12,67 12,01 5,24
[-S +D -C +P] 26,56 25,84 2,70
[-S +D +C -P] 21,12 23,00 8,90
[-S -D +C +P] 35,31 34,81 1,40
[+S +D -C -P] 12,47 12,18 2,35
[+S -D -C +P] 22,31 23,99 7,53
[+S -D +C -P] 21,67 21,15 2,41
[+S +D +C +P] 35,85 34,99 2,40

Il est possible de voir que dans 5 des 8 cas, I’erreur entre les valeurs expérimentales et

calculées est inférieure a 3% et dans tous les cas, elle est inférieure a4 9%.

Le modele peut étre utilisé pour générer des graphiques contours de la rétention en
fonction des deux parametres dominants : le dosage du PEO et le ratio CF/PEO. Un

exemple est donné a la Figure 4.5. Pour ce cas, le temps d’agitation du PEO a ét€ fix€ a
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1 heure et la concentration du PEO, a 0,02%. On peut observer qu’on peut augmenter
I’efficacité de rétention d’un systeme en augmentant le ratio CF/PEO plutot que le
dosage du PEO, ce qui peut étre économiquement avantageux étant donné le rapport des
prix des deux produits. 1l est important de dire que ce modele est valide pour un espace

expérimental donné et déterminé par les modalités extrémes de chacun des 4 facteurs.

PEODosage

8 10
CF/PEO ratio
Figure 4.5 Graphique contour de I’efficacité de rétention des fines

4.5 Conclusions

Un design expérimental a été effectué sur le formeur a double-toile de laboratoire pour
identifier les parametres-clés affectant I’efficacit€é du PEO a retenir les fines parmi
quatres facteurs choisis. Le dosage du PEO et le ratio CF/PEO ont €ét€ identifi€¢ comme
étant les parametres ayant un impact statistiquement significatif sur I’efficacité de

rétention des fines. Un modele a été développé. Egalement, la génération d’un
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graphique contour ‘de la variable réponse a permis de montrer que pour un PEO
fraichement dissous (agité 1 heure) et injecté a une concentration de 0,02%, il est
possible d’obtenir une rétention équivalente en augmentant le ratio PEO/CF et en
diminuant le dosage du PEO. Ce comportement peut étre économiquement avantageux.
La qualité¢ de superposition des prédictions données par le modele et des résultats
expérimentaux était bonne, les différences entre les valeurs calculées expérimentales et
calculées étant inférieures dans la majorité des cas a 3%. L’état d’enchevétrement du
PEO est la variable qui a le moins d’effets dans ces expériences bien que la mesure de la
perte de pression dans le senseur ait indiqué une différence significative d’état physique
du polymere pour les 2 modalités. Il semble que les effets hydrodynamiques lors de
I’injection de la pate dans une machine a double-toile tendent a niveler I’état physique

du polymere.
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CONCLUSION

La rétention des fines dans le papier est nécessaire pour avoir un papier de bonne
qualité. Les fines, avec 1’aide d’un agent de rétention, peuvent se lier aux fibres et
rendent ainsi le papier beaucoup plus résistant. Dans les usines de papier journal, on
utilise fréquemment un systeéme de rétention basé sur ’oxyde de polyéthylene (PEO) en
relation avec un cofacteur phénolique. On a observé par contre que le PEO se
désenchevétrait lors de sa préparation et des expériences de laboratoire ont montré que
cela réduit son aptitude a la floculation. La diminution du grammage, 1’augmentation de
la vitesse de la machine et la fermeture des circuits d’eaux blanches sont d’autres
facteurs qui diminuent la rétention. Dans ce travail, on a choisi de se concentrer plus
particulierement sur les mécanismes de rétention des fines dans la zone de formation
d’un formeur a double-toile de laboratoire et d’étudier la maniere de se comporter de

I’oxyde de polyéthylene qui agit en tant qu’agent de rétention.

Dans un premier temps, le désenchevétrement du PEO a été étudié en utilisant une sonde
expérimentale permettant de suivre [’évolution de la dissolution et du
désenchevétrement du PEO en fonction de la préparation et des conditions de stockage
du PEO. Le principe de la sonde est basé€ sur la mesure de la perte de pression, crée
lorsqu’une solution aqueuse de polymere passe a travers un capillaire fin avec une

géométrie définie.
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Les cinétiques de dissolution et de désenchevétrement en fonction des conditions de
préparation ont été mesurées. Les résultats ont montrés que la perte de pression peut
effectivement étre utilisée pour caractériser I’état de désenchevétrement du PEO et peut
étre utile pour prédire I’efficacité de rétention du PEO. Une forte relation entre la perte
de pression du PEO et I’efficacité de rétention a été trouvé dans des conditions proches a
celles retrouvées en usine sur un formeur a double-toile de laboratoire. Plusieurs
stratégies pour suivre et controler la dissolution du PEO et I'efficacité du PEO a retenir

les fines ont €té également présentées.

Dans un deuxiéme temps, on a déterminé si le formeur a double-toile de laboratoire €tait
un appareil utilisable pour étudier les systémes de rétention basé€s sur le PEO. 1I a €té
trouvé que les expériences faites sur ce FDTL étaient reproductibles et donnaient des
résultats précis. Cette conclusion a été obtenue en effectuant de simples bilans de
matieres sur le formeur. Plus de 90% de toute la masse entrant dans le formeur a €té
récupéré et la perte constante de matiere a pu étre expliquée par I’effet d’éclaboussement
derriere la caisse d’arrivée (courant de retour de pate ou backflow). Ce formeur a
double-toile de laboratoire a été désigné comme un outil a petit échelle tres efficace pour
simuler la zone de formation d’une vraie machine a papier et peut &tre utilisé pour

étudier les systemes de rétention des fines.

Finalement, dans le but d’identifier les parametres-clés influengant ’efficacité du PEO a

retenir les fines, une série d’expériences suivant un design statistique a été effectuée sur
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le FDTL. Les variables étudiées étaient la concentration du PEO, le temps d’agitation
du PEO durant sa préparation, le dosage et le ratio CF/PEO. Le dosage de PEO et le
ratio CF/PEO ont été trouvé comme étant les deux parametres ayant le plus d’impact sur
I’efficacité de rétention des fines. Un modele donnant les effets et interactions entre ces

parametres a aussi €té développé.
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RESUME

Les systemes de rétention PEO-cofacteur sont de plus en plus employés dans les usines de fabrication de
papier journal. La raison principale en est la nature non ionique du PEQ, ce qui le rend plus efficace que
des polymeres chargés dans des procédés fermés trés contaminés. Cependant, on a observé que le PEO
perd de son efficacité de rétention avec le temps, principalement parce que ses molécules se
désenchevétrent sous Peffet du cisaillement, de la dissolution, de I’entreposage et de I'injection. Cette
diminution d’efficacité est attribuée a I’augmentation du désenchevétrement. Le but de cette recherche est
le développement d’un appareil d’observation de I’enchevétrement du PEO durant sa préparation et son
entreposage basé sur la mesure de la perte de pression du PEO, perte créée lorsque le PEO en solution
aqueuse passe a travers un capillaire fin. Dans cet article, nous présentons la construction, la calibration et
I’analyse de sensibilité de I'appareil.

ABSTRACT

PEO-cofactor systems are increasingly utilized as retention aid systems in newsprint mills. One of the
reasons for this is that the non-ionic nature of PEO (polyethylene oxide), which makes it more effective in
highly contaminated closed systems than charged polymers. However, it has been reported that PEO
looses its fines retention efficiency with time, mainly due to disentanglement of its molecules during
shearing — dissolution, storage, and injection. This decrease in efficiency is ascribed to increasing
disentanglement. The scope of this work is the development of a portable unit for on-line monitoring of
PEO entanglement during preparation and storage based on the measurement of the PEO pressure drop,
creating when passing a PEO aqueous solution through a capillary. In this work we present the
construction, calibration, and sensitivity testing of the unit.
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INTRODUCTION

La rétention des fines est une étape importante dans la fabrication du papier puisque celles-ci sont
essentielles a la qualité du papier. Les fines permettent aux fibres de créer des liens afin de rendre la
feuille de papier plus résistante. Puisque les fines diffusent de la lumiere incidente, elles jouent un réle
important dans l'opacité de la feuille. Plusieurs systemes de rétention de fines sont disponibles
aujourd’hui. Les systemes basés sur I’oxyde de polyéthylene (PEO) avec un cofacteur (CF) sont de plus en
plus répandus dans les usines de papier journal. La raison principale en est la nature non ionique du PEQ,
ce qui le rend plus efficace que des polyméres chargés dans des procédés fermés trés contaminés. De plus,
le PEQ améliore le fonctionnement de la machine. En revanche, le surdosage peut nuire grandement a la
formation du papier.

Un dosage adéquat est nécessaire afin d’atteindre une rétention optimale, ce qui est souvent difficile étant
donné que le PEO perd de sa viscosité et donc de son efficacité de floculation avec le temps (Réf. 1, 2).
On a d’abord pensé que la perte de viscosité du PEO était causée par une diminution du poids moléculaire
résultant d’une dégradation due a I’oxydation, et que la vitesse d’oxydation était augmentée par la
présence de traces de chlore, de peroxydes, de permanganate ou de persulfates, et de certains ions de
métaux de transition tels que le Cu™, le Cu™, le Fe™ et le Ni**. La combinaison de ces agents peut donner
lieu 2 des pertes de viscosité considérables. En revanche, plusieurs stabilisants sont disponibles pour
minimiser cette dégradation par oxydation (Réf. 3).

De récentes €tudes ont toutefois démontré que le PEO est présent en solution aqueuse sous deux formes a
I’équilibre : sous forme d’agrégats et de chaines libres de PEO (Réf. 4, 5). Avant d’atteindre son équilibre,
le PEO peut également étre présent dans des agglomérats hors équilibre. Ce micro-état du PEO dépend
fortement du cisaillement. Des agglomérats sont présents pendant les étapes initiales de la dissolution du
PEO lorsque 1’on prépare une solution claire. Une agitation intensive causera le désenchevétrement de ces
agglomérats. Les chaines enchevétrées de PEO se comportent comme des macromolécules ayant un poids
moléculaire plus €levé et sont plus efficaces quand elles sont ajoutées a la suspension de fibres (Réf. 5). Le
désenchevétrement du PEO est illustré a la figure 1: de larges molécules (1a) se dissocient afin de former
des molécules enchevétrées plus petites (1b) ainsi que des chaines libres de PEO (I¢).

ERA

Figure 1. Désenchevétrement du PEO a) grandes molécules enchevétrées; b) petites molécules
enchevétrées; c¢) chaines libres de PEO

dilution,
temps

Ce travail porte essentiellement sur la mesure et le controle de ’efficacité du PEO visant a atteindre une
rélention de fines optimale sur une machine a papier. On a réalisé un appareil de laboratoire pour la
mesure du degré de désenchevétrement du PEO, et on continue a travailler pour intégrer le signal mesuré
dans la conception et le contrdle d’un systéme de préparation de PEO. Cet appareil produit une mesure de
la perte de pression observée qui dépend entre autres de la viscosité extensionnelle et du poids moléculaire
du PEO. De cette maniére, nous pouvons déceler de faibles différences dans le désenchevétrement du
PEQ, puisqu’il est directement lié & la viscosité extensionnelle et au poids moléculaire.
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MATERIEL ET METHODES

Matériel

Oxyde de polyéthyléene (EQUIP) avec M,, = 8,000,000 (PEO)

Méthode

Préparation du PEO et désenchevétrement

On a préparé des solutions aqueuses de PEO de 0,2 % massique en ajoutant graduellement des granules de
PEO 2 de I’eau déminéralisée sous une faible agitation produite par un agitateur & palettes a 100 /min. On
a observé que le PEO se dissout complétement en une heure environ, ce que 1’on appelle du « PEO
fraichement dissous ». Ensuite, on a agité le PEO pendant un certain temps dans un agitateur a palettes a
300 Umin. Le désenchevétrement du PEO se produit pendant cette agitation et la viscosité est
considérablement réduite. A la fin de cette étape, le PEO est suppos€ « complétement dissous ».

Appareil de mesure de la perte de pression du PEO

On a congu et construit un appareil portable pour mesurer la perte de pression qui se produit lorsque 1’on

passe une solution aqueuse a travers un capillaire fin qui est inséré dans un tube ayant un diametre plus
large. Le schéma de 1’unité est présenté a la figure 2.

. Controle de la
} pompe

Capillaire Sortie du PEO
Entrée du PEO

Pompe

.

Entrée AC ‘ Transducteur

Réservoir ! —_ PC
I RN Logiciel d'acquisition
de données

Figure 2. Schéma de I’appareil mesurant la perte de pression

Une solution aqueuse de PEO est pompée d’un réservoir & 1’aide d’une pompe péristaltique
(MASTERFLEX L/S) a travers un capillaire et est renvoyée dans le réservoir. La vitesse de rotation de
I’entrainement de la pompe est controlée de maniére digitale avec une précision de 0,25 %. On a calibré la
pompe suivant une procédure standard basée sur la mesure du poids d’un volume d’échantillon qui est
transporté par la pompe pendant un certain laps de temps. La différence de pression entre les deux
extrémités du capillaire est mesurée par un transducteur & pression différentielle. Avant la mesure, on
remplit le transducteur (E+H DELTABAR S) avec le liquide étudié a I’aide d’une petite vanne qui se
trouve entre les deux sorties du transducteur. La précision du transducteur a pression différentielle est de
0.1 % de I’intervalle couvert. Les données produites par le transducteur sont digitales et sont enregistrées
par le logiciel de communication HART (E+H COMMUWIN II).

On a utilisé des capillaires en verre de 1,8 mm, 2,2 mm et 2,6 mm de diametre et de 5 et 10 cm de
longueur pour des fins de calibrage.



Calculs de perte de pression pour eau

On a employé I'équation de Bernouilli modifiée pour calculer les valeurs théoriques de la chute de
pression de I’eau (Réf. 6):

)

«

arlik K)V
)= P = —+K +K,)—
Py P =pAf o 5

ou:
p-p1 différence de pression
p viscosité de ’eau
f facteur de friction

(fL=16/Re pour Re<3000, fT=0.0791/Rel/4pour Re>3000 (RéEf. 6))
L longueur du capillaire
D diametre du capillaire
Kc facteur de contraction (Kc=0.4(1-Sa/Sb))
K

€ facteur d’expansion
(Ke=(1-Sb/Sa)2)
Sa aire de la section du capillaire
Sb aire de la section du tube

La figure 3 présente le schéma d’un capillaire fin placé dans un tuyau ayant un diametre plus large.

K, L y K

+lll+

Py | —
: S. 'S,

Figure 3. Schéma du capillaire mince placé dans le tube ayant un plus grand diametre

RESULTATS ET CONCLUSION

On a construit un appareil de laboratoire pour mesurer la perte de pression de PEO. Afin de déterminer si
I'unité était suffisamment sensible a la détection d’un changement de pression causé par le
désenchevétrement du PEO, on a ensuite effectué plusieurs séries d’expériences. D’abord, on a calibré le
systéme avec de I’eau a I'aide de capillaires de différentes longueurs et divers diametres. Ensuite, on a
réalisé des tests avec une solution aqueuse de PEO a 0,2 % a différents états de désenchevétrement.

Calibration de I’appareil

On a calibré Ic fonctionnement de ’appareil avee de I'cau en mesurant la perte de pression en fonction de
la vitesse dans un capiliaire. Ensuite, on a comparé les valeurs expérimentales avec les valeurs théoriques.
On a utilisé des capillaires en verre de 1,8 mm, de 2,2 mm et de 2,6 mm de diamétre et de 5 et 10 cm de
longueur 2 des fins de calibrage. Les résultats pour le capillaire de 10 cm pour les diamétres de 1,8 mm, de
2,2 mm et de 2,6 mm sont présentés a la figure 4.
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Figure 4. Valeurs expérimentales (exp) et théoriques (calc) de Ia perte de pression (dp) de Peau en
fonction de la vitesse moyenne

Analyse de sensibilité de I’appareil

Dans le but de démontrer que les changements de perte de pression sont détectables et mesurables par
I’unité, On a mesuré la perte de pression pour des solutions de PEO a différents degrés d’enchevétrement
en fonction du débit. On a effectué 1’expérience pour une solution aqueuse de PEO a 0,2% massique (une
concentration typique dans une usine) apres différentes durées d’agitation. L’agitation €tait produite par un
agitateur a palettes 2 300 t/min. Les résultats présentés a la figure 5 illustrent la perte de pression en
fonction du débit pour différents temps d’agitation. La différence de perte de pression d’une solution de

0,2 % de PEO aprés 24 h d’agitation & 350 mL/min est de plus de 50 %, ce qui est bien détectable et
mesurable.

1500
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12580 0

I 2
I
£ 1000
£
5 8
g 750 15
a 24
3
o 500
T
L)
a
250
0
0 50 100 150 200 250 300 350 400

débit, mi/min

Figure 5. Perte de pression d’une solution agueuse de PEO de 0.2% en fonction du débit pour
différents temps de mélange
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CONCLUSIONS ET IMPLICATIONS POUR LA FABRICATION DU PAPIER

On a congu, construit et calibré une unit€ expérimentale pour déterminer le désenchevéirement de
solutions aqueuses de PEO en les faisant passer dans un capillaire fin. Les résultats expérimentaux de la
perte de pression du PEO en fonction de la vitesse dans un capillaire ont démontré que les valeurs
théoriques obtenues par 1’équation de Bernouilli modifiée correspondent aux valeurs expérimentales pour
les trois diametres et les différentes longueurs de capillaire utilisées.

Les résultats de la mesure de perte de pression en fonction du débit pour une solution de PEO de 0,2 % a
différents stades de désenchevétrement ont démontré que 'unité est suffisamment sensible pour détecter
des changements dans le démélement du PEO a des débits élevés.

On a prévu d’effectuer plusieurs séries d’expériences. La premiere série portera sur le comportement du
PEO pendant la préparation et pendant I’entreposage, ainsi que pendant la dissolution et I’agitation. Les
résultats devraient fournir plus d’information sur le désenchevétrement du PEO pendant ces procédures.
Au cours de la deuxiéme série, on va étudier Iefficacité du PEO en fonction de I’enchevétrement pour la
rétention de fines sur un formeur a double toile de laboratoire, qui est disponible a I'Université McGill.
Ensuite, on a planifi¢ des expériences sur une machine a plus large échelle (machine pilote a Paprican)
ainsi que la mise en ceuvre de I’unité pour la conception de la préparation et du controle du PEO.

L’oxyde de polyéthylene, utilisé avec un cofacteur, est un agent de rétention efficace dans des systemes
trés contaminés utilisant de la pate thermomécanique ou désencrée. Malgré leurs nombreux avantages, les
systemes de rétention a base de PEO avec cofacteur demeurent problématiques, principalement a cause de
la dégradation mécanique due au désenchevétrement du PEO pendant le mélange, le pompage et
I’injection.

Il serait trés avantageux de surveiller et de contrdler la préparation du PEO en mesurant la perte de
pression, afin de garantir une efficacité de rétention maximale du PEO. Une fois mise en service, cette
unité peut aussi contribuer a 1’ optimisation du dosage de PEO, qui est également importante afin d’obtenir
une efficacité de rétention maximale et d’améliorer ainsi la fabrication du papier. Tous ces paramctres,
une fois surveillés et contrblés, auront un impact positif sur I’économie du procédé et sur la qualité du
papier produit.
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