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Plus de 70 papetiers ont assisté au Séminaire organisé par Heimbach France et Paper Run-
Europulp debut avril a Paris. L'occasion de rappeler les fondamentaux du process et de
passer en revue differents moyens d'optimiser la production. Le premier volet de ce compte
rendu aborde |es parties formation et presses™.

Formation, presses :
les gisements de productivité

¢l leurs fourrisseurs, nous somrmes lowours dans le

ot Dans ces conditions, # nows faut peut-Stre réfle-
chir autrement » . C'est, en résume, par ces propos a la fois
realistes el volontanstes que Jean Kuster, president de
Heimbach France et de
Paper Run-Europulp, a
cuverl <e Seminaiie.
Salean o, « i faut reverie
aux fondamentaux ; réduc-
tion des codls, omeélioration
de la gquolité produite et
aptimisation des machines.
Car i existe encore des
miches de productivite. -
Pour les explorer, ce
Séminane a suivi le pro-
Cess papﬂiar, &N Com-
mengant par la formation.

. T!hts ans aprés la crise sévére gui a frappd les papetiers
#

ForMAYION

Chris Kershaw {Heim-
bach) a rappelé [I'histo-
fique et Vévolution des
toiles de formation
fhig. 1). Un flash-back pas-
stonnant. Les toiles ont en
effet épousé 'évolution
des machines (MAF), tout
I'enjeu pour le fabricant
d'habillages résidant dans

iy sa rcapacité & adapter
constamment sa te-:hnulogie a la croissance de la vitesse
el des laizes. Les loiles sont ainsi passées du métalligue
(bronze, acier, inox) au synthétique, simple couche, dou-
ble et aujourdhui triple couche (S5B). Attelndre une lar-
geur de toile & l'enrouleuse de 11 m, voire pris de 12 m
(attendus pour 2020), contre 4 m.., en 1960 signifie fra-
vailler sur la stabilité dimensionnelle de la toile. Les toiles

ont également di composer avec 'utilisation croissante
des fibres recyclées - lesguelles provoguent des encrasse-
ments supplémentaires — et des charges (298 Mt
consommées dans le monde en 2009 contre... 9,6 Mt en
19230 1), avec la modification des formers £t la reduction
des grammages, ce qui fragilise la teuille. [Javantage de
fibres recyclées et de charges signifie également une pate
plus agressive. Des vitesses machines plus élevées se lra-
duisent aussi par maoins de temps pour 'egouttage et par
le besoin de toiles plus fines avec la réduction du valume
de vide,

|85 carméres innovations de Heimbach ont ansuite été
présentées. Alnsi, la Primobond LF, dernigre-née des toiles
SSB 24 harnais avec une liaison rame est congue pour les
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Heimbach célébre ses 200 ans

efte annde, Heimbach féte son bicenlenaire. La

sociele a en effel ele fondée par Thomas-Josel
Haimbach an 1811 & Duren qu, &n calle apoque napo-
léonienne, =& imuvail. ean France | Dans les annéas
1870, |a société se dévaloppe dans lae feutres af suil les
progrés de la maching a papier en conlinu {mise au poml
par Louws-Micolas Roberl au debul du XIX* smcle). Au
tournant des années 2000, Heimbhach sa développe &n
Asie et construit 53 pramiare using en Chine en 2004, Le
1™ avnl 2009, la socielé cree sa filiale francaise,
Hemnbach France. Aujourd'hu, Heimbech comple envi-
ran 1.500 collaborateurs &l 15 siles de production avec
une présence dans frois secteurs (habillages pour MAP,
filtration et textles techniques). Pour la papetene, la
socele febrigue des loles, des feutres el des courroes
de prazzas 4 zabol deszliness A loules &2 sorias. En
moyenne, Heimbach investit 4 % de son CA. dans la
RA&D.

papiers graphigues. Ses caracténstiques : ratios rame en
2, 101 et 211 ; faible remplissage des fils de chaine
(95 %, un des plus bas du marché) ; un nombre effecti
de fils de trame face papier tes élevé jusqu’a 50/om et
qui pourrait atteindre 54/cm ; grande stahilité : potentiel
de longévité meilleur ou identique aux tolles 558 stan-
dard fines {par exemple 5F) el bonnes propriétés de sta-
hilité (I Modul/KI)L élastique identique & SF). Plusieors
tolles Primabond LF ont été installées sur la PM 1 de Rhein
Papier (Allermagne) qui a étabh le record mondial de
vitesse pour |a production de papier journal, avec
2020 mimin.

Heimbach a mis au point
une nouvelle tolle Primobond . F 718
(long Rotté) congue pour les paplers
d’'emballage

Heimbach a également mis au point une nouvelle qualité
Primotond F 718 flong Notté) qui sera utilisée, dans un
premier temps, pour les paprers d'emballage (cannelure,
couverture, FiH et Liguid Board). Un florte plus long per-
met une meilleure protection donc une longévité accrue,
Le volume d'usure esl également plus éleve. Cetle Loile
est congue pour toute position utilisant deja une toile 58
(Primabond HO) et qul cherche des améliorations. Elle
tourme déja sur la PM 5 de SCA De Hoop (Pays-Bas) en
position lop/ Tap. Pour améliorer la stahilité dimension-
nelle, Heimbach a dgalement mis au point un nouveau il
de trame, le Duraforr™*, qui affiche une bonne résistance
a l'usure et & 'abrasion. [Yores et deja, 1,2 million de m?
de tolles contenant du Duralon ont été livrées,

Bernard Tournon {Heim-
bach) a expliqué les diffé-
renles fagons d'oplimiser
la partie formation en rap-
pelant les fondamentaux
de I'éguullage, une opera-
fion oui rnmprf.nd quatre
zones (formation initiale,
furmation, bas vide el haut
vide). Avec le recours A
plusieurs types d'équipe-
ments : foils & caissons
hydrofails, lovac & cais-
sons vacutoills et caisses
aspitantes-hivacs, Cel intervenant a souligné limpor-
tance de I'incidence de 'angle du jet (I'optimum étant de
3,5 4 47 et la nécessité d'éviter de termer la feuille, Le
marbre de lormation est ajustable en marche selon la
vitesse et le grammage. « Vos machines vous parlent. Hies
vous donnent des infermations, des signaux, a lancé
Bernard Tournen. Lobjectif esl de produire lo feuille lu plus
unifarme, le plus vite et au moindre cailt. »

Les questions de la salle ont ensuite porté sur les mesures
de siccité an ligne, sur les vannes de régulation du bas
vide, les cylindres aspirants de taoiles, I'usure de |a toile et
limpact sur la consommation d'énergie.

Bernard Tournon : « Vos machines vous
parlent. Elles vous donnent
des informations, des signaux. -

Le sujet des coupe-
rognes, coupe-feudilles et
rinceurs haute pression
pour toiles & feutres a été
abordé par jJochen Struck
(PMS). Dapuis prés da 20
ans, cette société alle-
mande a développe la
technologie des buses
rubis. Munies d'un rubis
perce en son milieu, ces
buses delivrent un jet
aiguille. L'orifice en rubis,
d'une Lrés haule précision,
permet de délivrer un jet d eau parfaitement laminaire. | &
rubls est un cristal naturel ou artificiel qui, aprés le dia-
mant, posséde la plus grande dureté au monde. |l peut
tre faconng jusqu'a un haut degré de précisian dimen-
siohnelle. PMS proposé des buses simple, double ou tri-
ple jet ainsi que le systéme SuperTritm, qui permel un
réglage précis de la découpe des bords CC et C1 de la
teuille sur la toile de tormation. Ce qui permet déviter

chsn ek (PMS)



des casses an bordures, A l'accasion de ce seminaire, PMS
a également présenté le nouveau SuperTrim X5.
Ulla Fischer (Algas) a
traite de la micro-filtra-
tion, de la récupdération
des fibres el des econos
mies d'eau. Algas est spa.
cialisée dans les microfil-
lres qui permeltent de
préparer I'sau brute, de
récupérer les flbres, de
nelloyar "eau de process
et de traiter les saux
usées. Les objectits sont
Al nombreux ; réduire la
consammation d"sau
fraiche, augmenter la recirculation interne et réduire les
guantites a traiter &n station d'épuration, donc les codts,
Algas propose ainsi divers types de fraitements {eaux
brutes; blanches, biclogiques et etfluents), la récupéra.
tion des fibres, la réutilisation des filtrats, ete. Les capaci-
tés des filires peuvent varier de
400 & 65000 litres/min. La
sociélé, gui comple plus de 330
installations dans le monde, pro-
pose également des toiles de fil-
tralion (de 10 4 1.000 y) et des
filtres d'essais. Llla Fischer a
enfin décrit des installations réalisées chez Stora Enso
(Kabel et Corbehem), Schogller & Hoesch ou encore

Hakle-Kimberly,

lean Kuster

PRESSES

"Repérer les goulots d'étranglement en partie presses par
le doctorage et Uefficacité des presses” : tel était intitulé
de |mterventinon de Jussi Lahtinen (Runtech) (efie
saciété finlandaise est spécialisée dans le vide,

« Enlever | litre d'eau de
la feuille en sécherie coute cing fois  tie

plus qu'enlever 1 litre en partie
fIrEsses. »

produlre

génération de bacholles
PA. pour presse aspirante,
Sui une MAP de Stora Enso
(Finlande)}, la société a
reconstruit le doctorage
aver une bacholle pow
cylindre aspirant de toile
{position Alr Blade), un doc-
leur en premiere presse
(méme paosition), une
bacholle pour rouleau aspl-
rant de presse (méme posi-
tion), la modification du
porte-lame en troisieme
presse (idem) et des Fcoflows en partie presses el sur cylin-
dre aspirant, Hesultats : 1,5 % de siccité supplementaire
apris les presses, une vitesse moyenne augmentée de 30
mfiin et une pompe a vide arétée (soil une économie
supeneure & 600.000 €/an).

Jean Kuster a ensuite évoqué une question centrale |
I'egouttage au nip est-il un mythe ou une realite ? 1l est
évidemment plus conomique
de repforcer I'égouttage en par-
humide ({formation et
presses) qu'en séchere (fig. 1)
« Enfever T fitre d'eau de la feullle
en sécherie colte dng foi plus
qu'enlever 1 litre en  parlie
presses. Ains, un gain de T % de siccité en sortie presses
equivaul a 4 a 5 % de gam de vapeur en sécherie, » Pour y
parverr, il faut soit augmenter la pression aux presses ef
le vide (presses et caisses de feutre), mais on atteint vite
une limite physique el les feulres s'usent davanlage.
Autre option : favoriser I'egouttage de la feuille au nip,
c'est-g-dire faire migrer I'eau de la feullle vers e feutre,
vers le volume vide du rouleau, bien doclord, avec une
hachaolle adéuate

Fégoutlage el le doctorage.

| argement implante en papeterie, le déhitma-
tre Ecoflow mesure I'égouttage en gne soit
des bacholles, soit des caisses aspirantes dans
les parties formation et presses. Pour les sys-
temes de doctorage, la société propose le
racle soufflant Air Blude RSP (pour rouleaux rai-
nures) et K3 (pour cyindres/rouleaux aspi-
rants). Les Air Blade sant intéressants pour un
égoultage plus importanl au nip, sans
remaunillage et écrasés et afin de limiter les
problémes de propreté du rouleau et les pro-
fils d'humidité irréguliers. lls permetlent ega-

| Sarnilés o G
| oo tbte:02-1.2% |

Exarmple: Machine & Papiers fins 80-00 grim®, T8 % FC, 28 % FL, 20 % de
charges, 12000 mimn a | ‘enioulause

Siccles (%) 08 45
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| presses: 40-50 %

S b e b

12-0% %

lement de gagner en siccite et de diminuer le
tirage. Runtech a aussl congu une npouvelle



L'Ecoflow permet d'optimiser la marche des feulres
(meilleur démarrage, dgouttage accru e plus grande
longévité), Il permet aussi de travailler sur le design et
le cenditionnement du leutre (wide aux caisses, met-
toyage chimigue...}. Dans les exemples dacrits,
Heimbach propose par exemple le feutre humide non.
Lisse AlroCross ou le multiaxial AtroMaxx,
Thomas Bock (Heim-
bach) a présenté les pou-
veaulés proposées dans
les manchons Yamabeit
pour presses & sabot
fabiriques par le japonais
Yamauchi. En favriar
2010, un accord de com-
mercialisation a en effet
ate signe entre les deux
sociétés. Le concept
combing AtroYoma pro-
¢ Bork feirbeii pose ainsi I'AtraCross et le
Yamabelt, En Europe, en
2010, on comptait emwiron 320 shoe presses.
Yamauchi a congu une nouvelle qualité de courrnie a
rainures interrompues courtes qui permet notamment
de réduire le probléme du refloulement en entrée de
presse, La nouvelle famille de polyuréthane Super 94
améliore la résistance aux craquements, aux dom-
mages de pas et a 'usure (moms de perte du volume
de vide), limite la deformation sous pression et affiche
une grande résistance mécanique et chimique. Enfin,
Thomas Bock a présenté le concept Task (Technical
Assistance Service and Know How), département de
Heimbach destiné & optimiser le process et 3 recher-
cher des défauls au moyen d'équipements spécialisés
et d'une expertise technique

Valérie Lechiftre |

Les amvantages du Turbo Blower

ubia Karvinen {Ecopump-Runtech) a prosemd le Tirbo

flower dont le premier syaéme a &té installé en 149949 gur ln
PM 1 de Stora nso Kotka, apres b oiee ao poinn d oo proto-
by dés 1994, Une ganvme compliste de 200 KW 5 500 KW e
proposée  dopuie 2006, e ventilateur peut  atteindre
IOt sfpian o geénerer di vide. [1 couv e tous les debits
e towrs les miveans de vide josgu'i 70 kys el permet souvent de
remplucer de deus o sepl pompes o vide o anneou hgude. En
Frumee. le Turbo Blower est mstulle sur ln MAPF 6 de
Clatrefontmne, ln MAI" 7 d" Anewiggins Canson (Annonay ), b
"M 3 @’UPM Kymmene Chapelle Darblay sinst gqu'a | usine
Kimberly Clark de Houen. La consommation o énergie peut
e réduie de 30 & 60-% tang can d"Eanchéiid, m raitement ou
refroidissement. Des Sconomdes sont doalement réalindes grice
i la récupdration de la chaleur. & un espace plus réduit et b une
fomdation plis Iég_irn‘.(‘u'ié matlenance, les materiauy sonl
résigtante & la comosion, bes diagnostics sont effectuds & dis
farrwes e fie contid e pieces de rechange et limite

TEMOIGNAGE
Feulies AlroCross swi la PM | de NSG

tuno Pighethi (Norske Skog Golbey) o fait part de

son expérence dela gestion des feytres syrlo PM |
ol prociutt 260000 t/on de popier jpumol @ portir de
nite mixte [desencrés et TMP), Apres des esais avec
plusieurs fabncants, sur cefte machne, NSG ulilise de-
sormais uriguement ' AroCross de Hemboach en par-
tie presses avec une siccité de 42 | en sorfie. « Un bon
Egoutiage au niveau de io presse pamme! of dviter jes
problames de firmge s, rmppela e responsoble de a
PM 1. Ces hobilloges ont permis o aréfer deux

pompes O wde, dol une économie oenviron
200,000 € par an, Lo vilesse de démomoge opés
Changement

d" habillages &t possde dig
1.360-1 360 m/min
a 1.3 m/min
avec, cepeandant,
la necesale d'une
phase de shabilisa-
fion pendant deux
& frois factions. Mi
2000, ko durée de
via de |'AfroCroszs
efail de six se-
manes confre qua-
tre en 2004, Depuis
1896, cette usine
utilise  egalement
I'Ecofiow sur presse
el sur former.

{*) les ronfifrences concernont notamment [ partie woherie wront
traitées dans notre prochaine édition (sociétés EY Group, Heimbach,
RurtTech et Pesrmel),

%) Phas dinformations sir ka todle Primoband LF e sur le Duralon
somt publides pp. 16/19 dans ce numéro ains que dans e n® 298,
aoit-septembre 2009, pp. 7881
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Second et dernier volet de notre compte rendu du Séminaire organisé par Heimbach
France et Paper Run-Europulp ce printemps a Paris™. Il y a été aussi question de sécherie,
d’embarquement de la pointe et de manutention.

Optimiser pour faire la différence

dentifier les sources de productivité et d’optimisation EV Group propose des audits de sécherie portant sur les
I tout au long de la machine : tel était I'objectif de ce profils d’humidité de la feuille ou encore sur les goulots
Séminaire organisé début avril par Heimbach France et d’étranglement. La société a d’ores et déja réalisé 250
Paper Run-Europulp. Apres avoir passé en revue les gains études completes dans le monde. Exemple : la modifica-
possibles en parties formation et presses*, la sécherie était tion de la sécherie de la PM 6 de Myllykoski en installant
également au programme de ces journées. six ventilateurs Evst et 23 ventilateurs de poche EVpv.
Avec des résultats concluants : hausse de 40 m/min de la

RECUPERATION DE CHALEUR ET VENTILATION vitesse a I'enrouleuse (a 1.065 m/min) et de 1 t/h de la
DES POCHES production (a 20,6 t/h), ainsi que recul de la consomma-

Tout d’abord, l'intervention de tion de vapeur de 3 t/h (a 30 t/h) et de la pression prin-
Kenneth Wiik (EV Group**) a cipale du groupe vapeur a 1,1 bar (comparé a 1,7 bar).
porté sur la ventilation, la sta- Dans ce cas, le temps de retour sur investissement a été
bilisation de la feuille et la inférieur a 100 jours.

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
congue 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 phénomenes
d’usure. Le vide est élevé (jusqu’a 4.000 a 5.000 Pa) et
I'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 fabricants de carbonate de
de production nécessite 5 a 8 GJ d’énergie de chauffage calcium. L'utilisation de GCC

par tonne de papier ou carton et . . N L. . améliore les caractéristiques
que 55 % a 60 % de la consom- Une MAP nécessite 5 a 8 G d energle mais, en raison de la quantité

mation de vapeur d’une MAP de ChC’Uffage par tonne de Papie" accrue de cendres, elle aug-
sont utilisés pour le séchage. ou carton. De 55 % a 60 % mente |’abrasion des toiles. La
En sécherie, la ventilation vise de la consommation de vapeur toile de sécherie a également un

plu5|feurs objectifs : évacuer I"air sont utilisés pour le séchage. |rt1,pact.sur. la consommation
humide de la hotte, améliorer le d’énergie (fig. 1).

process de séchage et la runnabi-

TOILES DE SECHERIE : 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

Kenneth Wiik (EV Group).

Werner Raschka
(Heimbach).

lité de la MAP et économiser de I'énergie. Selon lui, « une Heimbach a mis au point la toile Secoplan.C dont les
ventilation efficace et optimisée permet d’économiser 5 % a canaux d’évaporation sont similaires aux toiles de for-
15 % d’énergie », au moyen d’échangeurs de chaleur air- mation SSB mais dont la face papier est fine et la face
air et air-eau destinés a récupérer |'énergie depuis I'air machine plus grossiére. Les gains sont intéressants, en
évacué de la hotte. particulier pour le nettoyage (fig. 2).

la papeterie 311 >> Aolt-Septembre 2011
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toile tissée standard Secoplan.C (Wiss)

avant

Apres

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

PASSAGE DE LA POINTE ET PRODUCTIVITE

Jussi Lahtinen a présenté les systémes 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 : TailBlade™, RunShooter™ (pour tirages ouverts
longs), Press RunShooter’™ (embarquement partie
presses), Pull Down Foils (foils rabat-pointe), RunDoc Single
Blow™ (pour unicircuits), plateau d’embarquement Flip
Trays, systéemes de prise de la pointe et audits. Ainsi, le
RunShooter™ est congu pour les tirages ouverts longs, du
dernier cylindre jusqu’a I’enrouleuse. Il peut étre utilisé
pour des grammages inférieurs a 250 g/m? et des vitesses
atteignant 1.700 m/min. Ce systéme équipe la PM 4 de
Norske Skog Bruck, qui produit du LWC a 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 AUTOMATISEE

Enfin, Kaj Fahllund a décrit I'offre de Pesmel en matiere
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 a
6.400 t/an, soit de 1 a 3 M(!/an, sans compter le co(t de
repulpage et la manutention supplémentaire.

Pesmel propose le systeme 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 a 50 cycles/h et par grue empileuse et de
une a huit bobines par set (soit de 10 a 400 bobines/h).

Fig. 2. Encrassement des toiles de sécherie : différence entre une toile
tissée standard et une toile Secoplan.C (Wiss) en 450 cfm.

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 colits d’investissement
en logistique et emballage sont marginaux par rapport aux
investissements totaux de I'usine, méme si chaque cas doit
étre 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 sidr aux
employés. »

Devant le succes de ce Séminaire, les organisateurs pourraient
renouveler cette opération d'ici a deux ans.

Souvent trés 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 succes de ces journées, les organisa-
teurs pourraient renouveler cette opération d’ici a deux
ans.

Valérie Lechiffreg

(*) La premiére partie de ce compte rendu a été publiée dans “La
Papeterie” n° 310, juin-juillet 2011, pp. 69/72.
(**) Lire également I"article d’EV Group pp. 72/75 dans ce numéro.
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