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produire >> séminaire

Second et dernier volet de notre compte rendu du Séminaire organisé par Heimbach
France et Paper Run-Europulp ce printemps à Paris*. Il y a été aussi question de sécherie,
d’embarquement de la pointe et de manutention.

Optimiser pour faire la différence

I
dentifier les sources de productivité et d’optimisation

tout au long de la machine : tel était l’objectif de ce

Séminaire organisé début avril par Heimbach France et

Paper Run-Europulp. Après avoir passé en revue les gains

possibles en parties formation et presses*, la sécherie était

également au programme de ces journées. 

RÉCUPÉRATION DE CHALEUR ET VENTILATION
DES POCHES

Tout d’abord, l’intervention de

Kenneth Wiik (EV Group**) a

porté sur la ventilation, la sta-

bilisation de la feuille et la

récupération de chaleur afin

de gagner en runnabilité et en

économies d’énergie. La tech-

nologie EV EasyOne, stabilisa-

teur EVsf3-V avec rouleau de

vide perforé pour les premiers

groupes de sécherie, est

conçue pour optimiser le

tirage de la feuille entre le

cylindre supérieur et le rouleau

de vide. L’absence de contact mécanique avec la toile

évite d’utiliser des joints, donc supprime les phénomènes

d’usure. Le vide est élevé (jusqu’à 4.000 à 5.000 Pa) et

l’embarquement s’effectue sans corde. Le tirage entre les

presses et la sécherie est réduit et la pression vapeur plus

haute. Kenneth Wiik a également souligné qu’une ligne

de production nécessite 5 à 8 GJ d’énergie de chauffage

par tonne de papier ou carton et

que 55 % à 60 % de la consom-

mation de vapeur d’une MAP

sont utilisés pour le séchage.

En sécherie, la ventilation vise

plusieurs objectifs : évacuer l’air

humide de la hotte, améliorer le

process de séchage et la runnabi-

lité de la MAP et économiser de l’énergie. Selon lui, « une

ventilation efficace et optimisée permet d’économiser 5 % à

15 % d’énergie », au moyen d’échangeurs de chaleur air-

air et air-eau destinés à récupérer l’énergie depuis l’air

évacué de la hotte.

EV Group propose des audits de sécherie portant sur les

profils d’humidité de la feuille ou encore sur les goulots

d’étranglement. La société a d’ores et déjà réalisé 250

études complètes dans le monde. Exemple : la modifica-

tion de la sécherie de la PM 6 de Myllykoski en installant

six ventilateurs Evst et 23 ventilateurs de poche EVpv.

Avec des résultats concluants : hausse de 40 m/min de la

vitesse à l’enrouleuse (à 1.065 m/min) et de 1 t/h de la

production (à 20,6 t/h), ainsi que recul de la consomma-

tion de vapeur de 3 t/h (à 30 t/h) et de la pression prin-

cipale du groupe vapeur à 1,1 bar (comparé à 1,7 bar).

Dans ce cas, le temps de retour sur investissement a été

inférieur à 100 jours.

TOILES DE SÉCHERIE : LES GAINS POSSIBLES

Werner Raschka a fait état

des derniers développements

de Heimbach dans les toiles

de sécherie, qu’il s’agisse

d’usure et d’abrasion, de

consommation d’énergie,

d’encrassement et, pour les

nouvelles MAP, de définition

d’un cahier des charges. Ce

spécialiste des habillages tra-

vaille avec des constructeurs

de machines ainsi qu’avec des

fabricants de carbonate de

calcium. L’utilisation de GCC

améliore les caractéristiques

mais, en raison de la quantité

accrue de cendres, elle aug-

mente l’abrasion des toiles. La

toile de sécherie a également un

impact sur la consommation

d’énergie (fig. 1).

Heimbach a mis au point la toile Secoplan.C dont les

canaux d’évaporation sont similaires aux toiles de for-

mation SSB mais dont la face papier est fine et la face

machine plus grossière. Les gains sont intéressants, en

particulier pour le nettoyage (fig. 2).

Kenneth Wiik (EV Group).

Une MAP nécessite 5 à 8 GJ d’énergie
de chauffage par tonne de papier 

ou carton. De 55 % à 60 % 
de la consommation de vapeur 
sont utilisés pour le séchage.

Werner Raschka
(Heimbach).
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PASSAGE DE LA POINTE ET PRODUCTIVITÉ

Jussi Lahtinen a présenté les systèmes d’embarquement

de la pointe sans corde de Runtech. Les zones classiques

du passage de la pointe sont nombreuses : partie presses

(embarquement depuis le rouleau central), groupes uni-

circuit et conventionnels haut/bas, pré-sécherie vers les

cordes de la size-press et dernier cylindre vers les

cordes/enrouleuse. Runtech a mis au point une large

gamme : TailBladeTM, RunShooterTM (pour tirages ouverts

longs), Press RunShooterTM (embarquement partie

presses), Pull Down Foils (foils rabat-pointe), RunDoc Single

BlowTM (pour unicircuits), plateau d’embarquement Flip

Trays, systèmes de prise de la pointe et audits. Ainsi, le

RunShooterTM est conçu pour les tirages ouverts longs, du

dernier cylindre jusqu’à l’enrouleuse. Il peut être utilisé

pour des grammages inférieurs à 250 g/m2 et des vitesses

atteignant 1.700 m/min. Ce système équipe la PM 4 de

Norske Skog Bruck, qui produit du LWC à 1.550 m/min.

Il est également installé sur des machines qui fabriquent

du papier couverture et du papier fin.

LES AVANTAGES
D’UNE MANUTENTION AUTOMATISÉE

Enfin, Kaj Fahllund a décrit l’offre de Pesmel en matière

de finition, de manutention, de stockage et d’expédition.

Pour optimiser ces postes, libérer la machine de ces

contraintes d’expédition et gagner en flexibilité, il faut

automatiser : tel est le credo de cette société. Selon cet

intervenant, le taux de dommages d’une manutention

manuelle est évalué entre 0,05 % et 2 %. Pour une pro-

duction de 340.000 t/an, cela représente 1.600 à

6.400 t/an, soit de 1 à 3 Mÿ /an, sans compter le coût de

repulpage et la manutention supplémentaire.

Pesmel propose le système automatique de stockage

TransRoll® qui permet une manutention douce “en ber-

ceau” et horizontale tout le long du process. Sa capacité

s’étend de 10 à 50 cycles/h et par grue empileuse et de

une à huit bobines par set (soit de 10 à 400 bobines/h).

Des études de cas ont ensuite été décrites (chez Cartiere

Burgo, UPM Raflatac, M-real ou encore April). En conclu-

sion, Kaj Fahllund a estimé que « les coûts d’investissement

en logistique et emballage sont marginaux par rapport aux

investissements totaux de l’usine, même si chaque cas doit

être étudié isolément. L’investissement dans un flux de qua-

lité des produits finis permet de gagner en efficacité, en qua-

lité, en retour sur investissement, en délais et en erreurs de

livraison, tout en offrant un environnement sûr aux

employés. »

Souvent très pédagogique, ce Séminaire a permis aux

nombreux papetiers présents un retour aux fondamen-

taux de la MAP ainsi que la découverte des nouveautés

technologiques proposées par Heimbach et Paper Run-

Europulp. Devant le succès de ces journées, les organisa-

teurs pourraient renouveler cette opération d’ici à deux

ans.

Valérie Lechiffre

(*) La première partie de ce compte rendu a été publiée dans “La

Papeterie” n° 310, juin-juillet 2011, pp. 69/72.

(**) Lire également l’article d’EV Group pp. 72/75 dans ce numéro.

Fig. 1. Influence de la tension de la toile et de la surface de contact sur
la consommation d’énergie en sécherie.

Fig. 2. Encrassement des toiles de sécherie : différence entre une toile
tissée standard et une toile Secoplan.C (Wiss) en 450 cfm.
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Devant le succès de ce Séminaire, les organisateurs pourraient
renouveler cette opération d’ici à deux ans.




