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Abstract

Our work is based on the study of an extraction method for the treatment of water contaminated by the anionic dye (rose
bengal (RB)), using an emulsified liquid membrane. Optimization of the various parameters influencing membrane
stability and RB extraction was examined. The work is divided into two parts : In the first part, the stability of the
membrane was studied, using a W/O emulsion consisting of Span 80 as surfactant, hexane as diluent and an internal
aqueous phase of sulfuric acid (H2SO4). The stability study shows that an emulsification time of 2 minutes, a surfactant
concentration of 2% (by mass), an internal phase concentration of 0.1M (H2S04), and a Vint/VVorg volume ratio of 1/1
lead to the formulation of a stable emulsion with a low breakage rate. We then relied on experimental design modeling
(BOX Benhken) to determine the optimum conditions for the following factors: acid concentration in the internal phase,
volume ratio of internal phase to organic phase, mass percentage of surfactant span80; After modeling, we found that the
optimum conditions for obtaining the minimum breakthrough rate are close to those found experimentally and are :
[H2SO4]= 0.1M, a span 80 mass percentage equal to 1.4545%, and a Vint/Vorg volume ratio equal to 0.5/1. The second
and crucial part of this work is the extraction of the RB dye by MLE. Several parameters were tested and verified to
ensure maximum extraction efficiency. The results obtained show that almost total extraction (100%) is achieved for a
sulfuric acid concentration in the internal aqueous phase of 0.1M, a mass concentration of span 80 equal to 2%, a stirring
speed of 300 rpm, the type of diluent is hexane, the volume ratio Vémuls/Vext equal to 0.05/1, and the concentration of
the external phase is 20mg/I.
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Résumé

Notre travail est basé sur I'étude d'une méthode d'extraction pour le traitement des eaux contaminées par le colorant anionique (rose bengale (RB)), a l'aide
d'une membrane liquide émulsionnée. Une optimisation des différents parametres qui influencent la stabilité de la membrane et I'extraction de RB a été
examinée. Le travail se divise en deux parties : La premiére partie, ¢’est I’étude de la stabilité de la membrane, une émulsion E/H formée de Span 80
comme tensioactif, 'nexane comme diluant et d'une phase aqueuse interne d’acide sulfurique (H2SO4) est utilisé. L'étude de la stabilité montre qu'un
temps d'émulsification de 2 minutes, une concentration de tensioactif de 2 % (en masse), une concentration de la phase interne de 0,1 M en H2SO4, et
un rapport volumique Vint/Vorg de 1/1 conduisent a la formulation d'une émulsion stable avec un faible taux de rupture. Aprés on s’est appuyé sur la
modélisation par plan d’expérience (BOX Benhken) pour déterminer les optimales des facteurs suivants : la concentration d’acide dans la phase interne,
le rapport volumique de la phase interne sur la phase organique, le pourcentage massique du tensioactif span80 ; Aprés modélisation, nous avons trouvé
que les conditions optimales pour obtenir le minimum de taux de rupture sont proches de ceux trouvés expérimentalement et ils sont : [H2SO4]= 0.1M,
un pourcentage massique de span 80 égale a 1.4545%, et un rapport volumique Vin/Vorg égale a 0.5/1. La deuxiéme partie qui représente la partie
cruciale de ce travail, c’est I’extraction du colorant RB par MLE. Ainsi, plusieurs paramétres ont été testés et vérifiés, pour I’obtention d’une efficacité
d’extraction maximale. Les résultats obtenus révelent qu’une extraction quasi totale (100%) est atteinte pour une concentration d’acide sulfurique en

phase aqueuse interne de 0.1M, une concentration massique de span 80 égale a 2%, une vitesse d’agitation de 300tr/min, le type de diluant c’est

I’hexane, le rapport volumique Vemuis/Vext €gal @ 0.05/1, et la concentration de la phase externe est 20mg/I.
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