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Dans ce procédé et ce dispositif destinés a éliminer Ia
latence d'une pate & papier mécanique, la péte est malaxée
dans une cuve 1 @ une consistance de pas plus de 3.5 % et &
une température de plus de 50 °C et successivement dans au

moins deux zones de malaxage disposées qui se suivent dans-

le sens de I'écoulement de la péte, & un écartement mutuel tel
que les moyens malaxeurs 4 engendrent des forces hydrodyna-
miques dans les fibres et que les fibres puissent reprendre
leur état de repos avant d'stteindre la zone de malaxage
suivante.
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Procédé et dispositif pour éliminer la latence dans une
pite & papier.

L'invention se rapporte & un procédé pour élimi-
ner la latence de différents types de p&tes mécaniques,
dans lequel la p&te est malaxée dans une cuve de malaxa-
ge 4 une consistance de pas plus de 3,5 % et & une -tempé-
rature supérieure a 50 °C. L'invention concerne égale-’
ment un dispositif pour éliminer la latence.

La latence est une propriété de la pate mécani-
que, en particulier de différents types de pites mécani-
ques de raffineur, qui a pour effet qu'une partie des fi-
bres se solidifient dans une forme déterminée lorsque la
pé&te est diluée avec dé l'eau froide aprés le défibrage.
Les fibres peuvent alors &tre tordues, pliées ou enrou-
lées. Si la p&te est refroidie avant 1l'élimination de la
latence, cette déformation est permanente.

Selon une définition, la latence est la diffé-
rence en pourcentage entre les indices d'égouttage d'un
échantillon pris aprés désintégration & froid standardi-
sée (20 °C) et d'un échantillon pris aprés désintégra-
tion & chaud standardisée (85 °C) comparativement & la
valeur obtenue aprés la désintégration a froid.

En ce qgui concerne les p&tes de raffineur tel-
les que la p&te TMP (p&te thermomécanique) et égquiva-
lents, on a constaté que la latence croft avec la diminu-
tion de 1'indice d'égouttage et avec l'accroissement de
la consommation spécifique d'énergie.

On a constaté gue la latence se manifeste aussi
dans les p&tes de bois mécaniques classiques, bien que
seulement dans une mesure telle gu'elle n'a pas 4'impor-
tance pratique. On a pris pour hypothéses que, sous cet
aspect, le bois défibré sous pression ressemble au bois
défibré atmosphérique classique. Toutefois, des é&tudes
ont montré que le bois défibré sous pression présente
une latence particuliérement grande.
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Pour illustrer la présence de latence dans le
bois défibré sous presSiont on peut mentionner qu'on a
trouvé 16 & 21 % de latence dans les échantilioné prié
dans un essai. La latence n'est pas disparue pendant le
traitement. Au contraire, elle a été aussi détectée dans
la p&te d'alimentation d'une machine & papier. On a éga-
lement constaté de la latence dans tous les échantillons
de p&te pris sur des ateliers de défibrage travaillant a
différentes pressions. La valeur de latenéé dans la péate
sous les meules était de 25 a 30 &.

Antérieurement, on éliminait la latence en trai-
tant la pate par voie mécanique & une température élevée
et 4 une faible consistance dans une grande cuve de ma-
laxage. La cuve de malaxage peut avoir une dimension
d'environ 500 m3 par exémple, si la capacité est de 500
tonnes/24 heures. Lorsque la pite est malaxée dans la cu-
ve, les fibres peuvent se redresser. Dans les usines &
pite thermomécaniqgue, la cuve est habituellement  dimen-
sionnée pour un séjour de 30 & 50 minutes, une consistan-
ce de 2 & 3,5 %, une température de 75 & 85 °C. On utili-
se comme malaxeurs des malaxeurs & hélices classiques.
La consommation d'énergie est alors d'environ 30 kWh/t.

L'appareil d'élimination de la latence est nor-
malement disposé en amont de la phase de classage de la
pite parce que c'est & ce point qu'il .est le plus facile
d'obtenir le niveau de température désiré. En outre, on
a constaté gque la latence gé&ne le fonctionnement des
classeurs. Si l'on ne s'arrange pas pour que l'élimina-
tion de la latence se produise en ce point, le classage
envoie une quantité inutilement grande de fibres de hau-
te qualité au raffinage des rejets, ce gui provogue une
rupture inutile des fibres et réduit la résistance a la
déchirure de la pAte finie,

Un inconvénient de cette -technigque antérieure
consiste principalement dans les grandes dimensions et
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le cofit de la cuve de malaxage. En outre, il est trés
difficile de trouver place pour la cuve, en particulier
dans les usines dé3ja existantes. Un autre inconvénient
consiste dans la longueur du temps de séjour, la diminu-
tion de la brillance et la haute consommation spécifique
d'énergie. '

Le but de l'invention est de réaliser un procé-
dé et un dispositif au moyen desquels les inconvénients
de la technique antérieure puissent &tre éliminés. Ce ré-
sultat est obtenu par un procédé selon l'invention qui
est caractérisé en ce qu'on malaxe la p&te dans au moins
deux zones de malaxage disposées l'une & la suite de
l'autre dans le sens de l'ééoulement de la pate et agen-
cées & une distance d'écartement mutuel telle que des
force hydrodynamiques socient créées dans les fibres par
les moyens malaxeurs, et en ce qué la distance entre les
zones de malaxage est choisie suffisamment grande pour
que les fibres puissent reprendre leur état de repos
avant la zone de malaxage suivante. Le procédé peut &tre
mis en oeuvre au moyen d'un dispositif selon l'invention
qui, & son tour, est caractérisé en ce que le dispositif
malaxeur comprend au moins deux moyens de malaxage dispo-
sés l'un & la suite de l'autre et & une certaine distan-
ce d'écartement mutuel, mesurée dans la direction de
1'écoulement de la pite, et agencés de fagon a créer des
forces hydrodynamiques dans les fibres et en ce que la
distance d'écartement mutuel entre les moyens malaxeurs
est telle gue les fibres puissent reprendre leur é&tat de
repos avant d'atteindre le moyen malaxeur suivant.

Un avantage du procédé et des dispositifs selon
1'invention, comparativement a la technigue antérieure,
consiste en ce que la latence peut &tre éliminée beau-
coup plus rapidement, par exemple, en 0,5 & 2 minutes.
En outre, on évite les probleémes résultant de la grande
dimension de la cuve de malaxage, puisqu'on peut obtenir
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une capacité correspondante, par exemple, 500 tonnes/
24 h, au moyen d'une cuve de malaxage d'un volume aussi
petit qu'environ 10 & 50 m3, au moyen de plusieurs cuves
dont le volume est encore.plus petit. )

L'impdrtance de l'élimination de la latence se-
ra exposée plus clairement dans la suite.

L'élimination de la latence réduit 1'indice
d'égouttage ; pour obtenir une modification correspondan-
te de l'indice d'égouttage, le défibreur consomme beau-
coup plus d'énergie que le processus d'élimination de la
latence. Chague point de pourcentage de latence qui res-
te dans le produit engendre un accroissement du cofit.
Par exemple, un abaissement de 1'indice d'égouttage de
130 & 100 obtenu pendant la phase de défibrage cofite.une
énergie d'environ 100 kWh/tonne. Un abaissement analogue
de 1l'indice d'égouttage dans 1l'éliminateur de latence
n'exige qu'environ 20 a 25 kwh/tonne.

L'élimination de la latence affecte en outre
fortement le potentiel de liaison du bois défibré sous
pression. Par conséguent, 1'élimination de 1la latence
améliore considérablement la résistance mécanique & la
traction, a4 l'éclatement et a l'état humide et la résis-
tance de surface. Les propriétés de résistance mécanigue
et l'aptitude au roulage du papier sont améliorées, ou
encore, on peut réduire la proportion de pate chimique
dans le papier. ’

Si la latence de la pite n'a pas été éliminée,
les fibres solidifiées dans une forme déformée se compor-
tent comme des bfichettes dans la détermination des dé-
fauts. Dans l'essai Sommerville, elles sont classées
dans la fraction bfichettes. De cette fagon, il est possi-
ble de modifier considérablement la teneur en blchettes
d'un bois défibré sous pression en supprimant'la laten~-
ce. Etant donné gque l'élimination de la latence réduit
en outre la porosité du papier, la surface du papier
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sera plus lisse et sa structure sera plus compacte, ce
qui améliore l'aptitude 2 1'impression du papiér.

La réduction de la consommation d'énergie peut
2tre, par exemple, d'environ 10 %. Les propriétés de ré-
sistance mécanique & la traction, & 1l'éclatement et a
1'état humide sont a leur tour améliorées de 7 a 10 %.
La porosité diminue 4'environ 10 % et la teneur en b~
chettes d'environ 30 $. Toutes ces valeurs se rapportent
4 un bois défibré sous pression et sont valables pour
1'influence de 1'élimination de la latence sur la quali-
té du bois défibré sous pression classé fini. L'élimina-
tion de la latence peut également s'effectuer sur une p&-
te thermomécanigue ou sur d'autres types de pates affi-
nées & haute consistance, telles que la pate de rejets.

En outre, il convient de  remarquer que, lorsque
1'élimination de la latence s'effectue d'une fagon préfé-
rée, c'est-a-dire avant la phase de classage, les effets
sont meilleurs que ceux décrits plus haut. On doit suppo-
ser que la résistance & la déchirure de la pate finie
est améliorée lorsque les fibres longues ne sont pas inu-
tilement envoyées a la phase de raffinage des rejets.

Dans la suite, l'invention sera décrite de fa-
con plus détaillée a propos de formes préférées de réali-
sation représentées sur les dessins annexés, sur les-
quels, '

la figure 1 est une vue générale de cSté d'une
forme de réalisation d'un dispositif selon 1'invention ;

la figure 2 est une vue de la forme de réalisa- .
tion de 1la figure 1, prise dans la direction générale du
dispositif ;

la figure 3 est une vue générale de cété d'une
autre forme de réalisation du dispositif selon l'inven-
tion )

la figure 4 est une vue de dessus de la forme
de réalisation de la figure 3 ;
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. la figure 5 représente une forme de réalisation
d'un moyen malaxeur du dispositif selon 1'invention ;

la figure 6 représente le moyen malaxeur de la
figure 5, dans une vue prise dans le sens des fléches
Vi-VI de la figure 5 ; et ‘ ’ '

la figure 7 représente le moyen malaxeur de la
figure 5, vu dans le sens de la flache VII de la figure
5. .

Dans 1l'exemple de la.figure 1, la référence 1
désigne une cuve de malaxage. La référence 2 désigne
dans son ensemble un dispositif malaxeur agencé a 1l'inté-
rieur de la cuve de malaxage l. Le dispositif malaxeur 2
comprend un arbre 3 et des moyens halaxeurs 4 moht@s sur
l'arbre. Le dispositif malaxeur est mis en rotation au
moyen d'un moteur 5 et d'une transmission de puissance
6. La cuve de malaxage 1, le moteur 5 et la transmission
de puissance 6 sont montés sur'la surface sous-Jjacente
au moyen de supports 7, 8.

» Une ouverture d'entrée pour la pite a traiter
est indiquée sur les figures du dessin par la référence
9, et une ouverture de sortie de la pSte traitée par 1le
numéroc de référence 10.

I1 est essentiel dans le procédé selon l'inven-
tion que la p&te introduite dans la cuve 1 soit malaxée
en au moins deux zones de malaxage successives, considé-
rées dans lé sens de l'écoulement de la p&te. La distan-
ce entre les zones de malaxage est calculée suffisamment
grande pbur que les fibres puissent reprendre leur état
de repos avant d'atteindre la zone de malaxage suivan-
te.

Dans les zones de malaxage, les fibres sont sou-
mises & des forces hydrodynamiqtes par les moyens ma-
laxeurs 4. Ces forces hydrodynamigues sont, par exemple,
des forces de cisaillement,Qui agissent sur les fibres
et qui les redressent. Chague zohe de malaxage est for-
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mée par un moyen malaxeur 4. Dans la forme de réalisa-
tion des figures 1 et 2, les moyens malaxeurs sont for-
més par des rotors adencés sur l'arbre 3 & une certaine
distance l'un de l'autre. Les rotors peuvent étre, par
exemple, tels que ceux représentés sur les figures 5 a
7. ' ]

Le principe de l'invention consiste a soumettre
les fibres a l'action de forces hydrodynamiques, a l'ai-
de des moyens malaxeurs 4, de telle maniere que les fi-
bres puissent reprendre leur état de repos aprés chague
moyen malaxeur 4 (zone de malaxage), avant dtatteindre
le moyen malaxeur suivant (zone de malaxage suivante).

Dans la forme de réalisation des figureé 1 et
2, la cuve 1 est dans la position horizontale et le dis-
positif malaxeur 2 est formé d'un -seul arbre 3 qui
s'étend dans la direction de 1l'écoulement de la pdte.
Les moyens malaxeurs 4, par exemple, des rotors tels que
ceux représentés sur les figures 5 & 7, sont agencés sur
l'arbre & un certain écartement mutuel. Le nombre des ro-
tors n'est pas limité vers le haut. L'essentiel est
qu'il y ait au moins deux rotors, de maniére qu'il puis-
se se former entre ces moyens une zone de récupération
mentionnée plus haut. Le nombre des moyens malaxeurs 4
peut varier, un nombre préféré étant, par exemple, de
six a douze rotors.

Les figures 3 et 4 montrent une autre forme de
réalisation du dispositif selon 1l'invention. Sur les fi-
gures 3 et 4, la référence 21 désigne une cuve de malaxa-
ge. La référence 22 désigne a son tour dans son ensemble
un dispositif malaxeur agencé dans la cuve de malaxage
21. Dans cette forme de réalisation, le dispositif ma-~
laxeur 22 comprend trois arbres paralldles 23a, 23b, 23¢c
agencés dans le sens de l'écoulement. Dans cette forme
de réalisation, des moyens malaxeurs 24, positionnés a
une certaine distance les uns des autres, sont formés .
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chacun par trois rotors 24a, 24b, 24c¢, qui sont placés
sensiblement au méme niveau, c'est-a-dire gque chaque
moyen malaxeur 24 constituént une zone de malaxage est
formé par trois rotors 242, 24b, 24c. La distance entre
deux moyens malaxeurs successifs 24 est choisie de manié&-
re que les fibres puissent toujours reprendre leur état
de repos avant d'atteindre le moyen malaxeur suivant.

Les arbres 23a, 23b, 23¢ du dispositif malaxeur
22 sont entrainés en rotation & l'aide de moteurs 25 et
d'une transmission de puissance 26. La position des mo-
teurs 25 sur le pourtour de la cuve peut &tre modifiée,
par exemple, en fonction de l'espace disponible. La cuve
de malaxage 21 et les moteurs 25 prennent appui sur la
surface sous-jacente & 1'aide de supports 27, 28. - A

Une ouverture d'entrée de la pate a traiter est
indiquée sur les figures par 1a référence 29 et une ou-
verture de sortie de la pite traitée par la référence
30. Les rotors 24a, 24b et 24c des moyens malaxeurs 24
de la forme de réalisation des figures 3 et 4 peuvent
gtre, par exemple, tels gque ceux représentés sur les fi-
gures 5 & 7. Les pales 31 des rotors peuvent &tre cons-
truites, par exemple, de la fagon représentée sur les fi-
gures 5, 6 et 7. Les bords des pales 31 qui frappent les
fibres se comportent donc comme des moyens gqui créent
des forces hydrodynamiques. Les pales 31 peuvent gtre
fixées & un moyeu approprié 32 d'une fagon appropriée
guelconque. Les rotors peuvent également @&tre fixés a
i'arbre par leurs moyeuX 32 d'une facgon appropriée quel-
congue.

pans ces deux formes de réalisation, il est pos-.
sible d'emp&cher la péate de tournet dans 15 cuve  avec
les moyens malaxeurs, ou du moins de freiner sensible-
ment cette rotation, & l'aide de moyens de limitation de
1'é&coulement qui s'étendent parailelement & l'arbre ou
aux arbres. Les moyens de limitation sont indiqués sur
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la figure 4 par la référence 33. Les moyens de limita-
tion 33 peuvent 2tre formés, par exemple, par des pla-
ques fixées & la surface intérieure de la cuve. Les
moyens de limitation de 1l'écoulement peuvent B&tre, par
exemple rectilignes ou encore ils peuvent s'étendre sur
le tour de la cuve, en hélice. .

En principe, les dispositifs des formes de réa-
lisation représentées sur les figures travaillent de la
facon suivante. La pfte & traiter est introduite dans la -
cuve de malaxage, & travers 1l'ouverture d'entrée, a une
consistance de pas plus de 3,5 % et & une température su-
périeure a 50 °C. La pite est malaxée par la rotation du
dispositif malaxeur, les pales 31 des rotors gui se com-
portent comme des moyens malaxeurs frappant les fibres
contenues dans la p&te et appliquant aux fibres des for-
ces hydrodynamiques qui redressent les fibres. En aval
de chaque moyen malaxeur, les fibres de 1la p&te repren-
nent leur état de repos avant d'atteindre 1le moyen ma-
laxeur suivant. La pfte traitée est é&vacuéde a travers
l'ouverture de sortie.

7 Les formes de réalisation indiquées plus haut
ne doivent aucunement &tre considérées comme limitatives
de l'invention mais, au contraire, l'invention peut &tre
modifiée de différentes facons tout en restant dans le
domaine des revendications. C'est ainsi qu'il va de soi
que le dispositif selon 1l'invention, ou les parties de
ce dispositif ne doive(nt) pas nécessairement &tre exac-
tement analogue(s) & celui ou a celles représenté(es)
sur les dessins mais.il est tout aussi possible d‘'adop-
ter d'autres sortes de solutions. La cuve de malaxage'
peut &tre de n'importe quelle dimension et de n'importe
quelle forme. Le nombre des moyens malaxeurs n'est pas
limité. Les moyens malaxeurs peuvent aussi étre formés
par des organes autres que les rotors représentés sur
les figures 5 & 7 ou par une combinaison de ces rotors.
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Le nombre des arbres du dispositif malaxeur n'est aucune-
ment limité., Les mouvements de rotation des arbres peu-
vent aussi &tre différents, etc.. Le procédé selon 1l'in-
vention peut &tre appliqﬁé aussi bien sous pression at-
mosphérique que sous surpression. Lorsque le traitement
a été exécuté sous surpression, la température peut éga-
lement excéder 100 °C. La cuve de malaxage peut gtre in-
tefcalée, par exemple, dans le conduit. de déchargement
d'un défibreur sous pression, de sorte que le processus
se produit & la pression et & la température de fonction-

nement du défibreur sous pression. Toutefois, le procédé

n'est pas limité au défibrage sous pression mais il peut
aussi 8tre utilisé en combinaison avec d'autres types de
pates mécaniques, telles que la péte thermpmécaniqué et
les rejets raffinés. L'ouverture d'entrée de la plte ne
doit pas nécessairement &tre placée de la fagon représen-
tée sur les exemples des figures mais il est tout a fait
possible d'adopter d'autres sortes de solutions. L'ouver-
ture d'entrée peut &tre placée, par exemple, & l'endroit
de 1l'ouverture de sortie et inversement.
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REVENDICATION S

1 - Procédé pour éliminer la latence de diffé-
rentes sortes de p&tes mécaniques, dans lequel la péte
est malaxée dans une cuve & une consistance de pas plus
de 3,5 % et & une température supérieure & 50 °C, carac-
térisé en ce gu'on malaxe la p&te dans au moins deui zo0-
nes de malaxage disposées l'une & la suite de l'autre
dans le sens de l'écoulement de la p&te et agencées 2
une distance d'écartement mutuel telleque des forces hydro-dy-
namiques soient créées dans les fibres par des moyens ma-
laxeurs (4, 24) et en ce querla distance entre les zones
de malaxage est choisie suffisamment grande pour gue les
fibres puissent reprendre leur état de repos avant d'at-
teindre la zone de malaxage suivante.

2 - Procédé selon la revendication 1, carac£éri—
sé en ce que le malaxage s'effectue & une pression supé-
rieure & la pression atmosphérique.

3 - Procédé selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le malaxage s'effectue a une tempéra-
ture supérieure & 100 °C.

4 - Procédé selon une gquelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce gu'on empéche la pé-
te de tourner avec les moyens malaxeurs (4, 24) dans les
zones de malaxage ou qu'on freine sensiblement cette ro-
tation, & l'aide de moyens de limitation de l'écoulement
(33) fixés aux parois internes de la cuve (1).

5 - Dispositif pour éliminer la latence de dif- .
férents types de p&te mécanique, comprenant une cuve de
malaxage de la pite et un dispositif malaxeur agencé a
l'intérieur de cette cuve pour malaxer une p&te possé-
dant une consistance de pas plus de 3,5 % et une tempéra-
ture supérieure & 50 °C, caractérisé en ce que le dispo-
sitif malaxeur (2, 22) comprend au moins deux moyens ma-
laxeurs (4, 24) placés l'un a la suite de l'autre & une
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certaine distance d'écartement mutuel dans le sens de
1'écoulement de la pAite et agencés de fagon & créer des
forces hydrodynamiques dans les fibres, et en ce que la
distance d'écartement mutuel entre les moyens malaxeurs
est telle que les fibres puissent reprendre leur état de
repos avant d‘'atteindre le moyen malaxeur suivant (4,
24). '

6 - Dispositif selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que le dispositif malaxeur (4) est formé
d'un arbre (3) disposé dans la direction de l1t'écoulement
de la p&te, au moins deux rotors jouant le r&le des
moyens malaxeurs (4) étant montés sur l'arbre, & une cer-
taine distance d'écartement mutuel. .

7 - Dispositif selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que le dispositif malaxeur (22) est formé
de deux ou plus de deux arbres paralleles (23a, 23b,
23c) qui s'étendent dans la direétion de l1l'écoulement de
la p&te, au moins deux rotors étant agencés sur chaque
arbre, & une certaine distance d'étartement mutuel, de
telle manidre que les rotors (24a, 24b, 24c) des diffé-
rents arbres soient positionnés sensiblement au méme ni-
veau et agencés pour former ensemble les moyens ma-
laxeurs (24). _

8 - Dispositif selon la revendication 6 ou la
revendication 7, caractérisé en ce que les bords des pa-
les (31) du rotor sont agencés pour se comporter comme
des moyens créant des forces hydrodynamiques. '

9 - Dispositif selon une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cuve (1)
est munie de moyens de limitation de 1l'écoulement (33)
qui s'étendent sensiblement parall2lement & l'arbre ou
aux arbres (3, 23a, 23b, 23c) du dispositif malaxeur (2,
22), pour résister & la rotation de la péate.

10 - Dispositif selon la revendication 9, carac-
térisé en ce gue les moyens de limitation de 1l'écoule-
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ment (33) sont formés par des plagues qui s'étendent en

hélice dans la méme direction que l'arbre ou les arbres
(3, 23a, 23b, 23¢).
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