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Chers lectrices et lecteurs,

Augmenter ['efficacité et la productivité : y a-t-il autre
chose qui aurait occupé votre vie quotidienne ces derniers temps ?

Et cette charge a encore pris de I'ampleur cette année.

L'augmentation massive des colts de I'énergie place la recherche

de la performance au centre des préoccupations. Plus que jamais, il faut
trouver des solutions sur mesure pour rester en forme pour l'avenir.

Heimbach est a vos c6tés dans cette tdche. Non seulement avec des habillages
et des services performants pour votre machine a papier, mais aussi en tant que
partenaire expérimenté dans la recherche des défauts. Dans le présent numéro,
nous aimerions utiliser des exemples tirés de la pratique pour vous montrer
comment optimiser encore davantage votre production.

Quelle est la meilleure facon de conditionner les feutres afin qu'ils restent
en bon état et le plus longtemps possible ? Ce sujet ne regoit hélas pas toute
'attention nécessaire. Nous sommes heureux de ['éclairer pour vous.

Nous vous montrerons aussi comment changer les feutres a jonction en toute
sécurité et le plus rapidement possible. Méme si vous étes un champion dans ce
domaine, I'un ou I'autre conseils peuvent s‘avérer judicieux.

Enfin, dans la deuxiéme partie de I'article « Audit de la section des presses »,
vous apprendrez comment notre équipe TASK peut augmenter ['efficacité de
la machine a papier en utilisant diverses méthodes de diagnostic.

Comme le dit le proverbe, nous ne pouvons sGrement pas changer le vent mais
certainement disposer les voiles différemment. Dans cet esprit, je me réjouis

de poursuivre notre collaboration et vous souhaite une bonne lecture.

Avec mes plus cordiales salutations

Marco Esper
Président du Directoire (CEQ)



Quand durabilité rime
avec amélioration en continu.

De nouveaux points gagnés pour EcoVadis. Heimbach fait partie des 12 pour cent des meilleures notations

des membres de I'accord de branche , fabrication de textiles divers”. Quelles seront les suites pour la réponsabilité

sociale de I'entreprise ? Le tout nouveau rapport sur la durabilité livre des informations détaillées.

Médaille d’argent pour EcoVadis

Apres les audits d'EcoVadis des derniéres
années, NOUS NOUS sommes a nouveau
soumis a I'épreuve en début d'année.

De nombreux indicateurs ont été passés au
crible dans les domaines du droit du travail
et des droits de I'hnomme, des approvi-
sionnements durables et de I'éthique.

Nos efforts durant la période d‘évaluation
2021/2022 ont porté leurs fruits ! Nous
avons pu nous améliorer encore une fois, en
particulier dans les domaines de I'environne-
ment et des droits de I'hnomme et du travail.
Avec un total de 60 points, Heimbach

fait partie, dans le segment de branche
fabrication de textiles divers”, des Top

12 % dans le classement général.

Et ce n'est pas la fin de I'histoire.

Nous avons en effet compris que la
responsabilité sociale des entreprises est un
processus en continu. En témoigne égale-
ment notre nouveau rapport sur le dévelop-
pement durable, qui est déja en ligne :
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The Organisation
of the Heimbach Group

Le deuxiéme rapport de Heimbach
Comment avons-nous continué a mettre

en ceuvre notre responsabilité envers
I'environnement, nos employés et la société
sur nos sites en Europe et en Chine depuis
le premier rapport en 2020 ?

Quels objectifs le groupe Heimbach pour-
suivra-t-il dans les années a venir pour deve-

nir encore plus climatiquement neutre ?

Que faisons-nous pour les droits du
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travail et les droits de la personne ?

Quelle est notre stratégie d'approvisionne-
ment ? Des réponses détaillées sont four-
nies sur 77 pages dans le résumé mis a jour
de toutes les activités et de tous les objectifs
de RSE sur tous les sites. La certification
EcoVadis est bien plus gu’une simple
publication pour nous.

Aprés tout, I'intérét de toutes les parties
prenantes pour I'engagement de

Heimbach s'accélére clairement. Mais
surtout, nous avons constaté que ceux qui
présentent les activités fondamentales de
leur société deviennent vraiment conscients
de ses véritables défis écologiques, sociaux
et économiques.

Avez-vous des questions ou des
suggestions au sujet de ce rapport ?
Ou avez-vous besoin d’aide pour
devenir vous-méme plus durable ?

Peut-étre pouvons-nous vous aider.
Merci de votre intérét.

Stefan Korfer

Responsable du service

Compliance & Sustainability Management
Phone +49 (0) 2421 802 501
stefan.koerfer@heimbach.com




Le tissue ? Une affaire qui roule...

Le marché des papiers hygiéniques ne cesse de croitre. Il y a de nouveaux segments qui s’ouvrent pour les fabricants.

En méme temps, les exigences en matiére de production sont encore plus élevées. Plus que jamais, Iinteraction entre

la machine et I’habillage doit étre bien réglée. Les concepts d’habillages intelligents en sont une réponse.

Comme d’habitude, nos clients peuvent compter sur Heimbach. Avec une équipe dédiée, nous nous consacrons

a ce segment spécial et adaptons continuellement nos produits et services.

Tout le monde en veut

Il'y a des habitudes de vie qui sont devenu-
es si évidentes que les chiffres étonnent.
Auriez-vous pensé gque dans le monde entier,
chacun de nous consomme en moyenne

55 kilogrammes de papier toilette, d'essu-
ie-tout et de mouchoirs par an ? Que ce soit
au bureau, au café, dans la salle de sport
ou dans le centre commercial, dans tous ces
endroits et dans d’autres, nous recherchons
les produits d’hygiene qui doivent

toujours étre disponibles.

Et la demande ne cesse de croitre.

Entre 2010 et 2021, la production annuelle
a augmenté de 14 millions de tonnes pour
atteindre 44 millions de tonnes dans le
monde entier. Rien qu’en Europe,

10 milliards d’euros de chiffre d’affaires.

Le tissue représente déja 10 % du commerce
total de papier et de carton, et la tendance
est a la hausse.

Les raisons de cette montée sont multiples.
Il convient surtout de mentionner I'amélio-
ration du niveau de vie dans les puissances
économiques émergentes telles que la
Chine et I'Inde, la remontée du tourisme et
le retour aux restaurants apres la crise du
coronavirus. En outre, il y a une augmen-
tation significative de la sensibilisation des
consommateurs a I'hygiéne et a la santé.

Produire du tissue ? Du grand art !
Le marché du tissue souple, absorbant et
multicouche joue donc un réle de plus en

plus important. Mais produire ce tissue
devenu si populaire est un art en soi. Tout est
exigé des machines a papier. Et on ne parle
gue des vitesses de production élevées et du
trés court parcours pour former la feuille, le

tout combiné a un égouttage initial maximal.

De telles conditions nécessitent des habilla-
ges qui harmonisent de maniere optimale les
caractéristiques essentielles d’'une machine a
ouate, par leur conception et leur structure.
Plus que jamais, les feutres, les toiles et
manchons doivent étre parfaitement concus.
C'est exactement ce que nous faisons chez
Heimbach et nous proposons également un
solide portefeuille de produits pour la toile de
formation, le feutre de presse et le manchon.
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Sven Bauchmdiller

Une équipe de pointe pour le tissue
Tout en gardant un ceil sur le marché

des papiers hygiéniques et un autre sur la
performance chez les clients, Heimbach
vient d'augmenter stratégiquement son
engagement et d'investir dans des ressour-
ces supplémentaires. Une équipe vient
donc d'étre constituée pour s'occuper
exclusivement des exigences particuliéres
du marché du tissue.

Comment nos produits
éprouvés peuvent-ils étre adaptés
a des exigences particuliéres ?

Comment pouvons-nous contribuer

a réduire la demande d’énergie avec
des modifications ciblées ?
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Jochen Pirig

Uwe Hentschel

Notre groupe d'experts composé de
chargés de clientéle, d'ingénieurs et de
techniciens traite régulierement de ces
questions et d'autres questions clés.
L'équipe a été renforcée depuis environ
un an par Uwe Berg qui a de nombreuses
années d’expérience internationale dans
le service a la clientele et la recherche de
défauts sur les machines tissue.

Heimbach et son concept
d’habillage pour le tissue
Peut-étre connaissez-vous Heimbach princi-

palement en tant que fournisseur d’habillage

dans les domaines des papiers graphiques,
spéciaux et d'emballage ?

Uwe Berg

Alors, découvrez nos solutions sur

mesure pour les papiers tissue et laissez-vous
convaincre par leur efficacité économique

et énergétique pour votre process de
production..

Nous nous ferons un plaisir

de répondre a vos questions :

Uwe Berg, Phone +49 (0) 2421 802 355
uwe.berg@heimbach.com




Performance en partie formation ,OI’II’T)OSG/@CT.TSﬁ J——

Primoselect.TSF

Son concept de fils de liaison établit des normes dans le rapport

entre surface ouverte face papier (SOA) et le support de fibre active (FSI).

Le systeme de fils de chaine polarisés dans le sens machine permet

la formation de feuille en trés peu de temps.

Le FSI élevé, la faible épaisseur de fil et le faible volume de vide (VV) garantissent d'excellentes
performances d'égouttage et un fonctionnement propre de la machine.

Le concept de tissage breveté assure une grande stabilité dimensionnelle et fonctionnelle.
Cela signifie : une plus grande résistance a I'usure et une durée de fonctionnement optimale.

Efficacité de pressage

atrojet./’

Atrojet.T

Grace a son concept modulaire, ce feutre de presse peut étre adapté avec précision a la machine tissue et aux papiers produits
Le tissu de base fin et homogene assure un égouttage de premiere classe et une courbe de démarrage rapide.

La conception modulaire assure une structure a pores tres fins. Cela empéche les dépdts de saleté sur la surface

du feutre et permet d'obtenir une qualité de papier élevée.

Le feutre atteint rapidement une saturation parfaite et donc une pression hydraulique efficace.

La surface de contact plus élevée et la bonne uniformité sur toute la largeur se traduisent par une

transmission et une répartition de la pression idéales vers le cylindre Yankee.

En sélectionnant la structure de support, les vitesses de machine requises sont atteintes

plus rapidement, la siccité est optimisée et les besoins en énergie sont minimisés.

Le coté rouleau du feutre a une structure ouverte qui permet un nettoyage efficace du feutre
et un fonctionnement propre de la machine.
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primoselect.ISF+

Excellent Dimensional Many Thin
dewatering stability contact points fabric
Configuration : Laize simple, Crescent Former avec
presse aspirante et presse a trous borgnes
Vitesse : 1600 m/min T

Sorte de papier :

Papiers tissue a usage sanitaire et ménager

Grammage :

11-20 g/m?

Matiéres premiéres :

pate vierge et pate recyclée




atrojet./

Fast
start-up

— (Y X )
D ==

F NN~
Smooth High compaction  Excellent Muliaxial
paper surface resistance dewatering  Non-woven

Configuration:

Laize double, Crescent Former avec presse a sabot

Vitesse : 2000 m/min
Sorte de papier : Papiers tissue a usage sanitaire et ménager
Grammage : 11-20 g/m?

Matiéres premiéres :

100 % pate vierge

Configuration :

Laize simple, Crescent Former
avec presse aspirante

Vitesse : 2050 m/min
Sorte de papier : Papiers tissue a usage sanitaire et ménager
Grammage : 15-18 g/m?

Matiéres premiéres :

100 % pate vierge
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Comment changer les feutres a
jonction rapidement et en toute sécurité

Quand il s’agit de changer un feutre, chaque détail compte. Il faut que cela aille vite et en toute sécurité. Et cela vaut

aussi pour le montage et le jonctionnement du feutre a jonction. En tant que professionnel, vous savez déja tout cela. Nous

aimerions cependant vous apporter quelques conseils. Peut-étre que I'une ou I'autre astuce vous sera nouvelle et donc utile.
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Astuce nr 1
une bonne préparation

En régle générale, rien ne vaut une bonne
préparation de |'équipe et des pieces nécessaires pour
le montage du feutre et la fermeture de la jonction.
Les questions suivantes doivent étre clarifiées :
1.) Quelle méthode de montage est possible ou
conseillée : a la main, avec I'aide d'un rouleau entrainé
ou toute autre méthode ?

2.) Quel est le sens du montage ?

3.) Ou se situeront les positions de déroulement

du feutre et de jonctionnement

4.) Quelles aides au montage ou dispositifs

de freinage sont-elles disponibles ?

Astuce nr 2
toujours bien droit !

Il est tout d'abord important que le feutre

soit positionné parallelement aux rouleaux.

Le feutre doit en effet &tre monté de fagcon uniforme
et sans distorsion. De cette facon, vous vous assurerez
d’avoir une jonction qui soit bien droite aux deux
extrémités du feutre pour faciliter ultérieurement

la phase de jonctionnement.

Mais tout d'abord...




Etape 1a 4

¢ Vérifiez la position

¢ Installez les aides au montage

¢ Insérez le feutre dans le
dispositif de déroulement

¢ Retirer le film protecteur

Avant de placer le feutre, vérifiez bien son c6té
conducteur et son c6té transmission. Ensuite, installez les
sangles textiles de montage, soit fixées a I'ancien feutre,
soit positionnées dans la boucle.

Placez ensuite le feutre dans le dispositif de déroulement.
Faites attention a I'aligner de facon bien paralléle pour le déroule-

ment afin de pouvoir fermer la jonction plus facilement par la suite.

Remarque : le film protecteur ne doit étre retiré que peu de
temps avant le montage. C'est ainsi que vous protégerez le
feutre le plus longtemps possible de I'humidité. (Fig.1)

Fig. 1

Etape5a7

¢ Accrochez la sangle au
triangle de montage

¢ Tirez le feutre uniformément
a travers la machine

¢ Enlevez le triangle

Lorsque vous connectez la sangle de montage au
triangle, ne faites pas de noeud. La boucle fournie (Fig. 2)
garantit que les forces soient réparties uniformément sur la
largeur du triangle et qu'il n'y ait aucune surcharge locale.
Sinon, le triangle pourrait se déchirer.

Fig. 2

Puis tirez le feutre uniformément et sans interruption a
travers la position. C'est ainsi que vous éviterez des pics de tension.
Idéalement, il faut que des opérateurs se positionnent du coté
conducteur et du cété transmission pour s'assurer que le triangle

ou le feutre ne restent pas bloqués a un endroit, par exemple sur les
caisses aspirantes pendant le montage. De cette facon, il est possible
de réagir immeédiatement en cas de complications possibles.

Vous pouvez a présent détacher le triangle a partir de la

ligne de couture marquée, mais seulement a cet endroit et
toujours dans I'ordre du marquage de couleur.

Attention : Les coutures avec la marque jaune doivent étre ouvertes
avant de fermer la jonction, celles marquées en rouges seulement
aprés avoir complétement fermé la jonction !

1"




Etape 8a 9

¢ Fermez la fermeture éclair
* Retirez les fils de protection

Maintenant, vous pouvez fermer la fermeture éclair,
si possible pas sous tension. (Fig. 3)

Fig. 3

En paralléle, retirez les fils de protection,
sans hate afin de ne pas endommager les ceillets de la jonction.
(Fig. 4)

Fig. 4

Etape 10 a 11

¢ Insérez la pointe du jonc
sous un bon éclairage
¢ Inspectez la jonction

Apres ces étapes préliminaires, vous pouvez maintenant

fermer la jonction. Pour ce faire, utilisez I'outil Easy TOOL. (Fig. 5).
Pour des raisons de durabilité, nous ne livrons pas cet outil d'aide a
la fermeture avec chaque feutre a jonction. Si vous en avez besoin,

veuillez contacter votre représentant Heimbach.

Fig. 5

Attention : afin d'éviter des problémes de guidage de feutre,

il est indispensable de commencer le jonctionnement sur le coté

ou se trouve la palette guide-feutre. Tout d’abord, insérez la pointe
en acier du jonc. Pour le faire aisément, il est conseillé de bien
éclairer le canal de jonctionnement, en placant par exemple
une lampe de poche juste a c6té de la jonction. Cela vous
permet de vérifier visuellement a tout moment si le jonc est
bien passé par tous les ceillets de la jonction et a quel

endroit se trouve I'embout du jonc. (Fig. 6a et 6b)
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Etape 12 a 14

¢ Tirez le jonc sur le reste
du parcours de la jonction

* Fixer

¢ Retirez les aides au montage
et a la fermeture

Dés que vous avez tiré I'embout en acier du jonc sur toute la

largeur, procéder a la vérification de la jonction pour détecter tout
éventuel oubli d'ceillets. Ce n'est qu’alors que vous pouvez

tirer le jonc a travers la largeur. Ici aussi, il faut y aller a un

rythme lent et régulier, en évitant les a-coups. Vous pouvez a
présent renfiler les bords du jonc dans les extrémités de la
jonction. Et a nouveau : pas de nceuds ! Il vaut en effet mieux
renfiler les bords dans le canal de jonction. L'oeillet extérieur doit étre
correctement fixé comme dans le croquis. Cela a I'avantage que

les extrémités du jonc ne s'ouvrent pas en marche par la suite.

Fig. 7

e MM MASASASANAsAsa~ISEEES
=5-10¢cm ™S cut on felt surface
Fig. 8

Renforcer avec du silicone n'est pas nécessaire, peut méme

étre contre-productif, parce que ce matériau appliqué en supplément
pourrait venir se déposer, par exemple, sur les caisses de
conditonnement de feutre.

Enfin, tout ce que vous avez a faire est de retirer les aides

au montage et au jonctionnement qui seraient encore en place,
et de nettoyer le lieu de travail, en rangeant les outils

et les accessoires. Tout ceci est bien sOr évident.
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Références récentes pour feutres a jonction d'Heimbach :

Bien rapide !

Sorte de papier : apier journal

Laize : 920 cm

Vitesse : 1630 m/min
Position : Tere presse, 3eme presse

Nouveau !

Bien large !

Sorte de papier : Standard WFC
Laize : 1020 cm

Vitesse : 1400 m/min

Position : 1ére presse inférieure

La gamme Atromaxx.Connect s‘agrandit.

La gamme de feutres a succes Atromaxx.Connect a été élargie.

En complément des types habituels, Heimbach propose a présent des

variantes plus légeres et peut donc couvrir tout le spectre des besoins.

Sur demande, nous serons heureux de vous fournir des informations détaillées.




en vidéo !

Un film en dit plus que mille mots

Paper Pete explique comment
monter facilement et rapidement
un feutre a jonction d'Heimbach
dans notre nouvelle vidéo.

Bonne chance dans
vos prochaines opérations !
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Audit de la partie presse, 2éme partie

Dans la premiére partie de notre audit de la partie presses, nous avions évoqué
Iinteraction entre rouleaux, feutres et racles lorsque la feuille de papier encore trés
humide traverse la section des presses. Dans cette deuxiéme partie, nous présentons

différentes méthodes de diagnostic pour optimiser I'efficacité des presses.



Optimisation de la quantité

d’eau égouttée en section presses

Dans une section de presse équipée de débit-

meétres Ecoflow, il est plus facile de contréler

le point de fonctionnement optimal. Lors

d’une variation du niveau de vide des caisses

aspirantes des feutres, les tendances en ligne

montrent a quel niveau I'égouttage total

atteint son maximum. Grace a un égouttage

au nip optimisé, permettant généralement

une augmentation de la siccité apres les pres-

ses, on peut réaliser de fortes économies :

- Réduction de la consommation de vide
(arrét possible de certaines pompes a vide)

- Réduction de I'énergie d'entrainement de

la presse grace a une réduction
de la friction du feutre
- Usure réduite du feutre et conditionnement
optimal dans le nip et donc une durée de
vie plus longue du feutre
Si le concept de presse le permet, un revéte-
ment d‘un rouleau de presse avec rainures
est plus avantageux pour les positions a feu-
tre qu'un revétement avec des trous borgnes
seuls. Cela est dG au fait qu’'un écoulement
de I'eau dans le sens marche permet d'ob-
tenir un meilleur égouttage au nip.
Ce flux permet de limiter la contamination
du volume de stockage dans le revétement
de rouleau et exerce ainsi un effet positif sur

le conditionnement. Le moyen le plus efficace
de conditionner le feutre est en effet un niveau
élevé d'égouttage dans la zone de pincée des
presses, le nip (Fig. 1). Cet égouttage au nip
peut ainsi aller jusqu’a remplacer le rinceur

HP et la caisse de conditionnement.
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Fig. 1: Rouleaux de presse avec égouttage au nip
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de changement

Les composants de I'égouttage doivent
étre entretenus de maniére a obtenir une
disponibilité et une efficacité suffisamment
élevées de la machine a papier. Un égout-
tage au nip fonctionnel nécessite que les
bacholles des presses et racle des rouleaux
soient correctement réglés, et que ces
derniers soient remplacés en fonction

de I'état d'usure. Les intervalles de change-
ment des feutres sont planifiés en fonction
de I'expérience des opérateurs de machine
et sur la base des recommandations des
feutriers. L'entretien des rouleaux est éga-
lement programmé, en fonction des temps
de fonctionnement prévus des rouleaux ou
selon les spécifications du constructeur

ou du fournisseure.

Mesures de routine en section de presse
Au cours de contréles de routine, on peut
facilement juger de |'état des feutres et faire
des analyses sur le fonctionnement de la
section de presse. Le controle en marche des
feutres comprend généralement des mesures
de la teneur en eau et de la perméabilité.

En outre, les dimensions des feutres, leurs
allongement et tension sont également enre-
gistrés afin d’identifier des problémes éven-
tuels a un stade précoce. La figure 2 montre
|’évaluation statistique de la teneur en eau

et de la perméabilité en fonction du temps
de marche du feutre, permettant ainsi de
comparer différents feutres a différents ages.
Des écarts trop importants peuvent indiguer
que d'autres mesures sont nécessaires.

Outre la mesure transversale de la teneur

en eau, la mesure du profil longitudinal
permet de savoir s'il existe des pics générés
avec la fréquence de marche du feutre (par
exemple, ceux qui seraient causés par la
jonction, voir fig. 3 a gauche). A partir de ce
profil longitudinal, la fréquence exacte des
interférences peut étre déterminée au moyen
d’une analyse FFT, qui peut étre tres utile
pour une recherche de défauts ultérieure.



Conditionnement

Un point important pour avoir de bons
profils en sens travers et une perméabilité
uniforme est de disposer d’un conditionne-
ment correct des feutres.

Selon les criteres de production, les besoins
en nettoyage au moyen de rinceurs HP
varient. Les paramétres d’un rinceur com-
prennent le nombre de buses, leur

diametre, pression, vitesse d'oscillation

et course totale. Ce dernier point doit
correspondre exactement a I'espacement
des buses ou a ses multiples entiers afin
qu'il n"y ait ni chevauchements ni défauts.
La vitesse oscillante est calculée a partir de
la vitesse du feutre, du diamétre du jet

et de la longueur du feutre, selon la

formule suivante :

Vou [mm] __ Vitesse du feutre [m/min] x Diamétre du jet [mm]
s 1 Longueur du feutre [m] x 60

LN

Fig. 4 : Rinceurs présentant des dépoéts de saleté et des buses partiellement obstruées

Si des accumulations d’encrassement se
détachent soudainement, cela peut mettre
en danger la sécurité de fonctionnement de
la presse (Fig. 4). Un passage de saleté plus
importante peut méme entrainer des dom-
mages dans la section des presses. Par consé-
quent, garder la section de presse propre est
la condition préalable pour une disponibilité
maximale de la machine a papier.

Les réglages et le bon fonctionnement

de tous les rinceurs doivent étre optimisés
avant le montage de nouveaux feutres, afin
d'éliminer les dérives et défauts.

Dans le cas de feutres qui ont déja tourné
pendant plusieurs jours avec des rinceurs mal
ajustés, un colmatage inégal s'est formé en
sens transversal. La mesure manuelle de la
tension des feutres est effectuée par

Par conséquent, le pas d'oscillation du

rinceur par passage de feutre doit étre égal
au diametre des buses HP, de sorte que
chaque point du feutre est conditionné
exactement une ou plusieurs fois sur la course
totale. Les particules en suspension ou la
dureté excessive de |'eau peuvent obstruer

les buses du rinceur et ainsi altérer le profil
transversal de la feuille. Il est conseillé de
vérifier régulierement ces éléments pendant le
processus de production, y compris I'efficacité
du systéme de brosse a I'intérieur du corps

du rinceur. La contamination dans la zone des
rinceurs entraine souvent des perturbations
du profil et donc des défauts de qualité.

le technicien du feutrier a une distance
d’environ 1 metre du rouleau-tendeur et en
plusieurs points répartis sur la largeur de la
feuille, permettant ainsi la comparaison
avec les valeurs affichées en ligne.
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Analyse de laboratoire

L'analyse en laboratoire de feutres usagés

est une autre méthode pour localiser diverses
sources de défauts. Ici par exemple, la
résistance résiduelle par rapport a la valeur

a neuf est examinée afin d'évaluer la réserve

De plus, les différentes impuretés dans le feu-
tre sont analysées. Le profil sens travers (S.T.)
de I'épaisseur du feutre peut fournir des
informations sur une pression de pincement
inégalement répartie ou bien I'origine de
["'usure, telles que des buses de rinceur basse

de sécurité. pression obstruées : il manque I'eau a cet
CD - Caliper naw 3.90 mm used 3.08 mm CD - Air Permeability
36 200
34 k\ + + 160
32 1 1 :E:\N
£ \ﬂw\ £
E /\W .E
i 1 1 80
£
28 I a0
. | :
50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 o 100
s ‘Width BS F

Fig. 5 : Mesure transversale de I'épaisseur d’un échantillon de feutre

i

ety

endroit qui assure la lubrification lorsque le
feutre arrive sur la caisse aspirante ; I'abrasion
augmente (Fig. 5). Un profil S.T. en sens
travers de la perméabilité a I'air montrant de
grands écarts par rapport a la valeur moyenne
indigue un conditionnement irrégulier sur

la laize (Fig. 6).

new 200 If{dm* * min) used 112 li{dm* * min)

| A
'. Jj\ linev

200 250 200 350 400 450
Width BS

Fig. 6 : Perméabilité en S.T. d’un échantillon de feutre

En plus des mesures de routine ci-dessus par les fournisseurs d’habillage, d’autres mesures peuvent étre effectuées

par des spécialistes en application (par exemple le département HEIMBACH TASK) en cas de problémes particuliers.

Fig. 7 : Représentation en 3D de la mesure du profil du nip d’une presse a sabot

Profils de pression en direction de marche - comparaison

=—Zth m. tlit=0mm [ with belt ===0th m. tilt= +15mm / with belt ===10th m. tilt= -5mm / with belt

sens de production

Fig. 8 : Répartition de la pression d’une presse a sabot dans le sens marche a différents réglages du tilt.
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Mesure du profil du Nip

La mesure du profil de nip fournit une

vue en 3D de la distribution de la pression
ainsi que la largeur du nip et de la distri-
bution de la force (Fig. 7). En fonction des
résultats, une correction peut étre effectuée
lorsque nécessaire (bombé adapté au charge-
ment du nip et correction de la symétrie

du nip). Des profils S.T. optimisés résultent
généralement en une production plus élevée
et une meilleure qualité du papier.

Prenons le cas du nip d’'une presse a

sabot : la courbe de pression dans le sens
marche de la machine est influencée par le
réglage géométrique du sabot de presse
par rapport au diametre rectifié du contre-
rouleau ainsi que par I'épaisseur totale
effective du ou des feutres tournant avec

la feuille et la courroie. De plus, en fonction
de la construction, I'inclinaison du sabot (tilt)
peut étre ajustée pour contréler la courbe
de pression. Une forte perte de charge en
sortie du nip est avantageuse pour réduire
le remouillage du papier (Fig. 8).



Mesures de vitesse en section presses
Les vitesses exactes et leurs différences

sont essentielles pour une marche stable et
une production de grande qualité. Par des
mesures de vitesse et en tenant compte des
épaisseurs des feutres, on arrive a détermi-
ner les tirages réels agissant sur la feuille

de papier et, si besoin, on va les optimiser.
De cette facon, les tirages réels de la feuille
peuvent étre réduits (Fig. 9).

Variations longitudinales

de la masse dans la feuille

Des variations longitudinales a haute
fréguence dans la feuille peuvent étre
détectées a I'aide du systeme ODIN (Fig. 10).
Si des irrégularités périodiques sont détectées
a I'enrouleuse, elles peuvent étre retracées
le long de la machine a papier jusqu’au

lieu d’origine. Une mesure de vibration
supplémentaire permet ensuite de localiser
précisément le déclencheur. Les fréquences
de rotation déterminées dans la partie
constante et leur comparaison avec les
fréquences d'interférence fournissent

— 119,66 Hz (15,3cm)

o2+ Fache

o—3-Fache J
|

O I

Frequence de rotation
Vitesse sans feutre
Vitesse avec feutre
Vitesse indiquée

Vitesse mesuré par roue

Pick-Up
6,293 Hz
961 mfmin
965 m/min
960 m/min

_Blgace Zeme/Teme presse
10,990 Hz

&T9 mjfmin

580 mfmin

Rl guide 3eme presse/lire batt.
11218 He

Sime prease nberieure
6701 He
99 mimin
1004 mjmin

938 _myimin

986 m/min

Fig. 9 : Mesure des vitesses dans la section des presses

également des informations sur les

causes extérieures a la machine a papier.
Une mesure ponctuelle du feutre avec
I’appareil Presstuner et |'analyse FFT des
variations longitudinales permettront alors
de comparer avec les résultats de la mesure
ODIN. Si les causes des variations longitudi-
nales sont éliminées par |'analyse des erreurs
comme indiquées, les problemes en aval
pourront alors étre évités (par exemple,
perte de qualité, barring sur la calandre,
problemes a I’enrouleuse).

Fig. 10 : Equipement de mesure ODIN et affichage FFT

Conclusion

Il existe une variété de facteurs

qui peuvent perturber le processus de
production et affecter la disponibilité
de la machine a papier. Les audits et les
mesures effectués par des spécialistes
des applications vous aident a

détecter et a éliminer les origines a

un stade précoce.

Vous trouverez des informations
détaillées sur notre large gamme de
services et des études de cas intéressantes
dans le catalogue TASK et sous
www.heimbach.com

Avez-vous des questions a propos
de cet article ou souhaitez-vous des
informations sur nos prestations

de mesure et service ?

Thermographie dans la

section des presses

Dans les machines modernes a grande
vitesse, de rares endroits en section des pres-
ses permettent une prise de vue infra-rouge
de la feuille. Il nest pas rare de trouver la
cause des dérives dans le profil sens travers
grace aux prises de vue. Elles peuvent étre
causées, par exemple, par une différence de
température entre I'eau des rinceurs et le
feutre, ou encore par une répartition inégale
de la pression dans le nip de la presse.

Fig. 11:Image infrarouge d’un feutre Pick-up et son profil de température

Michael LoeniBen
Phone +49 (0) 2421 802 463
michael.loenissen@heimbach.com
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En continuel développement...

Le passage de feuille sans tirage ouvert au moyen de la courroie Webmover

est désormais possible pour les sortes a base de vieux papiers. Il existe de nombreuses

possibilités d’application sur des configurations trés variées. La tendance est,d’aller vers

des grammages toujours plus légers. Il était donc temps de repenser la courroie de

transfert : avec le Webmover.NewTech, Heimbach a su transférer la technologie NewTech,

qui a fait ses preuves au niveau des feutres depuis les années 90, aux courroies de transfert.

Pour les utilisateurs, ce sont des durées de vie et des performances encore meilleures.

Webmover pour des

performances durables

300, 500, 600 jours, voire plus : les
transbelts d’aujourd’hui sont de véritables
coureurs de fond. Iy a 20 ans a peine, 120
jours étaient déja considérables. On s’habitue
vite au progres ! La raison principale de
cette durabilité était et reste une innovation
d’Heimbach. En 2006 sur le site de Duren,
nous avons présenté la premiere courroie de
transfert dont le tissu de base est totalement
intégré dans le polyuréthane : la courroie
Webmover. Ce polymére haute performance
sert de matrice a la courroie et lui confére
une résistance extréme a |'abrasion, face
papier comme face rouleau.

L'objectif principal du constructeur de
machine était d’augmenter la vitesse de pro-
duction grace a un transfert de feuille totale-
ment fermé. L'objectif d'Heimbach était d'en
augmenter nettement la durée de vie.

Coup double, et doublement réussi : grace

a la couche de polyuréthane sur les 2 faces,
la structure humide de la feuille adhére suffi-
samment a la courroie tout en se détachant
tout aussi facilement de sa surface.

C'est le secret du succés pour un

transfert sans probléme de la section presses
au premier groupe sécheur. Et tout aussi
important : le revétement a base de PU est
résistant aux substances étrangéres et con-
fere a la courroie une qualité constante.

C'est ainsi que des durées de vie jusqu’a

18 mois ne sont pas rares sur les machines

a grande vitesse, et méme 21 mois pour
celles a vitesse moyenne. Il est donc facile de
prévoir un changement ciblé de la courroie
durant les arréts pour maintenance
semestrielle ou annuelle.

300, 500, 600 jours, voire plus :

les transbelts d’aujourd’hui sont de

véritables coureurs de fond.
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Vue en coupe du Webmover.NewTech en sens marche.

Nouveauté : la premiére

transbelt multiaxiale

Nos développeurs ont atteint une

nouvelle étape avec le Webmover. NewTech.
La résistance a la déchirure et la stabilité

de la courroie, déja fort élevées, ont encore
pu étre augmentées grace a la technologie
gu'Heimbach utilise depuis longtemps pour
ses feutres de presse et qui a fait ses
preuves : la structure multiaxiale. Les tissus
de base supérieur et inférieur sont en effet
positionnés I'un contre I'autre a des angles
différents. Cette structure symétrique et
multiaxiale des deux modules porteurs
donne au textile une meilleure résistance aux
forces mécaniques sans cesse croissantes.
En tant que pionnier et leader sur le marché
des feutres non tissés et multiaxiaux, nous
utilisons cette technologie depuis les années
90 et savons exactement comment |'utiliser
au mieux pour les courroies de transfert.

Un autre avantage réside dans les proprié-
tés dites « d'adhérence et de libération » : il
s'agit du changement parfois difficile a
contréler de I'adhérence de la feuille a la
surface de la courroie lors de la sortie du nip,
suivie de sa libération et du transfert de la
feuille vers la sécherie. En raison de la
structure des pores plus homogéne dans

la couche en PU, la surface poreuse est
préservée en permanence et garantit
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des propriétés d'adhérence et de
libération optimales.

La réponse robuste aux exigences
plus strictes et nouvelles
Le nouveau Webmover.NewTech est une

réponse a |'évolution des besoins du marché.

Concu d'abord et principalement pour les
papiers de masse (SC, LWC, journaux,
graphiques), les transbelts sont a présent
utilisées pour d'autres sortes (topliners
blancs, papiers d’emballage a base de
recyclés, papiers spéciaux et tissue) avec une
tendance croissante. Aujourd’hui, 17 ans

En raison de la construction compacte

des presses centrales, le circuit est assez
court. La capacité de charge et la résistance
des courroies de transfert doivent donc étre
élevées si elles veulent résister sur toute la
durée de vie souhaitée et aux intervalles

de changement prévus.

A travers le temps

L'une des tendances les plus importantes

de ces dernieres années a été celle d'aller
vers les papiers a faibles grammages.

Cela ne s'arréte pas aux papiers d’emballage,
dont les grammages se rapprochent de ceux
de certaines sortes graphiques.

Les configurations de machines de ces
sortes si différentes deviennent de plus en
plus similaires, mouvement accéléré par la
conversion de machines anciennes.

Les exigences et les besoins du marché
sont en constante évolution. Notre objectif
n'est pas seulement d'étre a la hauteur des
changements, mais d'avoir une longueur
d’avance. Par conséquent, nous avons

de nouveau investi en 2021 des sommes
importantes pour étendre et moderniser la
production de courroies de transfert.

aprés la premiére, |'offre s'étend bien au-dela
du webmover « standard ». Il existe en outre
la version « HD » (robuste) pour les positions
mécanigquement tres sollicitées et le
Webmover.T spécialement pour les tissus.

Pour de plus en plus de

configurations et de positions
Fondamentalement, on peut dire que les
transbelts doivent aujourd’hui maitriser beau-
coup plus de configurations ou de positions
qu’a l'origine. Un exemple parmi tant d'aut-
res : les sections de presse dans lesquelles le
rouleau central est embarré par la courroie.
Dans cette configuration a presse centrale, la
transferbelt passe par deux nips de presses,
soit un nip dur suivi de celui de la presse a
sabot, soit deux nips de presse a sabot.



Webmover.NewTech basé sur
des modules porteurs multiaxiaux

Webmover.NewTech -
des avantages en continu

Tissu porteur totalement intégré dans le polyuréthane haute
performance pour une résistance extréme a |'abrasion
Structure symétrique et multiaxiale pour une stabilité et
une résistance a la déchirure encore plus grandes

Structure de pores uniforme en permanence pour

un trés bon effet « prend et relache »

Surface homogéne pour une qualité du papier

la plus constante possible

+ Durées de vie encore plus longues

+ Encore plus de performances

+ Encore plus de sécurité de
planification pour les arréts

Etes-vous intéressé par le nouveau
Webmover.NewTech et souhaitez-vous
en savoir plus sur les applications
possibles sur votre machine ?

Je serai heureux de répondre
personnellement a vos questions :

Jochen Pirig
Phone +49 (0) 2421 802358
jochen.pirig@heimbach.com
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Bien conditionner les feutres, c'est améliorer
leur durée de vie et leur fonctionnement

Saviez-vous qu’un bon conditionnement des feutres joue un réle clé dans I'efficacité de votre production ?

A I'inverse, un conditionnement négligé ou défectueux peut entrainer la dépose prématurée des feutres. Nous constatons trop

souvent que le sujet ne regoit pas toujours toute I'attention nécessaire. C'est pour cette raison que nous souhaitons formuler

quelques recommandations utiles pour garder cet habillage des presses en bon état et le plus longtemps possible.

sensmarche

10 — 20 mm

— —

= =
T Ienv. 100 mm caisse .
aspirante aspiranie
face lubrification de feutre de feutre
papier de bord
rinceur . )
haute rinceur rinceur
pression basse basse
pression pression

Comment positionner
les rinceurs de feutres ?

Le bon conditionnement d’un feutre
commence par le rinceur haute pression.

Si besoin, on rajoute un rinceur sur chagque
bord. Puis le rinceur basse pression et enfin
la caisse aspirante, précisément dans cet
ordre. La surface du feutre sera ainsi
suffisamment lubrifiée avant le contact
avec les revétements céramiques

agressifs des caisses aspirantes.

Le tout est habituellement placé sur

la face papier du feutre.
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Le rinceur haute pression
pour un nettoyage en pro-
fondeur

Des dépots divers, des charges et
particules fines entrent dans le process
via le matelas fibreux et vont encrasser

le feutre, entrainant progressivement un
égouttage plus faible. Pour un nettoyage
en profondeur efficace, divers réglages
doivent étre pris en compte.

La regle : ils doivent étre réalisés et
contrélés avec précision pour que le

feutre fonctionne efficacement.

Toujours nettoyer
en continu et de facon
uniforme

L'objectif de base est d'éliminer la saleté

et les dépots en profondeur du feutre, de
maniere réguliere et équilibrée. Et bien str
sur toute la largeur et toute la longueur,

ce qui signifie que chaque centimétre carré
du feutre doit étre nettoyé de la méme
maniére. Si ce n‘est pas le cas, il y a un
risque d’encrassement localisé et donc une
compression différente du feutre en divers
endroits, pouvant entrainer des variations en
sens travers du feutre et donc du papier, ou
encore une usure localement plus forte du
feutre. Et en fin de compte, un démontage

prématuré du feutre.




Le jet aiguille du rinceur haute pression "ﬁ

Il'y a plusieurs régles a respecter pour

de bons résultats quand le jet aiguille vient Fig. 1 : Jet HP turbulent vs jet laminaire

un bon fonctionnement du rinceur HP.

Nous souhaitons en mentionner tout parti-
cu-lierement deux : Les jets aiguille du

oL .

rinceur HP doivent toujours étre laminaires,

T
-

donc bien droits. C'est le seul moyen pour

o.ila,

gue |'énergie du jet atteigne bien la surface

4
£

du feutre. Un jet turbulent qui se brise en

route perd de |'énergie et ne peut pas déplo-
yer toute sa puissance de nettoyage (Fig 1).

En outre, nous recommandons une distance
d’environ 100 millimétres entre la sortie de la

buse et la surface du feutre. Nous observons

frapper le feutre a un angle de 90 degrés.

Les buses

Pour que le feutre soit uniformément nettoyé
sur toute sa largeur, il faut que les buses
soient en tres bon état. Elles ne doivent étre
ni déviées ni bouchées (Fig. 2). Or, dans la
pratique, c'est souvent le cas. Nos équipes
de mesures voient fréquemment des feutres
montrant des degrés d’encrassement divers.
La distance entre les buses est idéalement
de 100 a 150 millimétres. La distance exacte
dépend de l'intensité de nettoyage requise
pour chaque position de feutre. Cela nous

amene a un autre aspect important : il faut
une oscillation correcte du rinceur HP. Fig. 2 : Buses HP fonctionnelles en marche
Afin d'atteindre chaque point du feutre

avec un mince jet aiguille, le rinceur haute

. . Perméabilité a I'eau du feutre
pression doit traverser en permanence toute

la largeur du feutre. Pour un nettoyage

en profondeur homogene, il faut donc

programmer un pas d’oscillation correspon-
dant a une ou plusieurs fois la distance de

I'intervalle entre les buses.

En ce qui concerne la qualité des

buses, deux autres questions se posent : / // / / l ’ | \ \ \ \ \\\)

quel est le meilleur diamétre ? Quelle doit ( ~—oulierend—

étre la pression appliquée ? Depuis quelques

années, la tendance est aux buses de plus

petit diametre. Elles nettoient mieux, a

condition qu’elles ne se bouchent pas Fig. 3 : Profil irrégulier en sens travers en raison de buses HP déréglées
prématurément en raison d'une mauvaise

qualité de I'eau. Aujourd’hui, les diamétres

entre 0,7 et 0,9 millimétres sont la norme.
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La qualité de I'eau

La qualité de I'eau utilisée déterminera

la durée de vie des buses. Nous recomman-
dons de I'eau fraiche ou un filtrat super
clair. L'objectif est de maintenir la quantité
de solides en suspension introduits par
I'eau toujours aussi faible que possible.

Ils peuvent obstruer les buses ou colmater
les filtres de buse.

Autant que nécessaire

et le moins possible

Plus la pression est élevée et plus forte
sera la charge exercée sur la surface du
feutre. Les fibres de voilage plus fines du
feutre auront moins de résistance que les
fibres plus grossiéres. En régle générale, on
préconise de démarrer le rinceur HP a une
pression modérée, inférieure a 10 bar
dans les premiers jours, puis d’augmenter

Iintensité progressivement tout au

Fig. 5 : Application inégale de I'eau
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long de la durée de fonctionnement.

Pour un nettoyage HP en continu, 25 bar
est la limite supérieure. Pour un temps tres
court, 30 bar peuvent se justifier.

Rinceurs a ultra-haute pression

pour encore plus de durée de vie

Les indications données jusqu’ici ne sont
cependant pas gravées dans le marbre.
C’est ainsi que les derniers développements
de rinceurs a ultra-haute pression ouvrent
de nouvelles possibilités. On observe en
effet de nombreux résultats positifs dans la
production de papiers d'emballage grace

a des systémes de nettoyage pourvus de
rinceurs d'un diametre de buse de 0,25
milliméetre a une pression de 50 a 160 bars.
Sans effet négatif sur I'usure du feutre, mais
avec des résultats probants en termes de
nettoyage et de consommation

d’eau propre.

LY -.w'w o —
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Le rinceur basse pression

pour la lubrification

Avec ses buses a jet en éventail, le rinceur
basse pression apporte de grandes quanti-
tés d’'eau au feutre de presse. Ce dernier est
continuellement humidifié et I'eau va ainsi
créer un effet lubrifiant suffisant avant les
caisses aspirantes.

Une application uniforme de I'eau
Pour un fonctionnement optimal du
rinceur basse pression, il faut veiller aux
parameétres suivants : une application

de I'eau au travers de toutes les buses a
jet éventail avec un bon chevauchement
des jets, réglés a une distance de 100 a
maximum 150 millimétres de la surface du
feutre, et a un angle légérement orienté
dans la direction du feutre.

Si I’eau est appliquée de maniére inégale
(Fig. 4+45), c'est le début des problémes.
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Fig. 6 : Résultat : des bandes humides dans le feutre



Il'y a tout d'abord des fluctuations
d’humidité dans le feutre, qui vont se
refléter dans des bandes alternativement
humides et seches dans le feutre (Fig. 6).
Les irrégularités se détectent par une
mesure de la teneur en eau et bien

souvent a I'ceil nu.

Des jets aiguille qui

se chevauchent légérement

Le graphique ci-joint illustre (Fig. 7)

a quel point il est important que les jets
en éventail se chevauchent légérement.
Un chevauchement absent ou excessif
entraine inévitablement une perturbation

du profil en sens travers.

Dans certains cas, les bandes séches
provoquent directement une plus forte
usure du feutre (Fig. 8+9). Les raisons en
sont un manque de lubrification et par
conséquent une friction accrue au passage
sur les caisses aspirantes. Et le feutre doit

alors étre prématurément changé.

Contrairement au rinceur haute

pression, on n'applique habituellement
pas d'oscillation au rinceur basse pression.
L'eau utilisée pour les jets éventail est
souvent un filtrat transparent.

Fig. 7 : 1. Bon profil 2. Bandes seches 3. Bandes humides
Réglage de buses a jets en éventail pour une bonne répartition de I'eau © PMS
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Fig. 8 : Bandes d'usure visibles dans ce feutre descendu
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Fig. 9 : Usure par bandes dans le profil de poids de base du feutre usagé
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Les caisses aspirantes,

pour égoutter I'eau du feutre

Les caisses aspirantes de conditionnement
ont pour tache d'égoutter I'eau contenue
dans la feuille indirectement au travers des
feutres de presse. Au moyen du vide, on
aspire une partie de |'eau transportée dans
le feutre vers ces caisses. C'est un stress
pur pour le feutre car il est en contact per-
manent avec la caisse aspirante sous vide.
Et ce, pour des vitesses de machine pouvant
aller jusqu’a 2000 m/min. Dans ce cas,

le contact signifie également un frottement

qui entraine bien souvent une perte des
Fig. 10 : Perte compléte des fibres du voilage dans la zone du bord du feutre fibres de la surface de voilage du
feutre de presse.

Bien régler les tirettes de

bordures des caisses de feutre

Il existe aussi des risques divers résultant
d'un mauvais réglage au niveau des caisses
aspirantes et pouvant accélérer |'usure du
feutre et diminuer sa durée de vie.

Dans I'exemple a gauche, un feutre de
presse avait d0 étre retiré car le voilage de
fibres était complétement usé dans la zone
de bord du feutre (Fig. 10). La raison en
était les limiteurs de bord mal réglés sur
I'une des caisses aspirantes (Fig. 11).

Fig. 11 : Limiteur de bord surélevé sur la caisse de feutre Ces limiteurs ou tirettes de bords

devraient étre alignés avec les revétements
en plastique ou en céramigue des caisses
de conditionnement. Sinon, le feutre frotte
en permanence contre le bord des limiteurs
de bord surélevés et perd ses fibres.

Fig. 12 : Limiteur de bord de caisse idéalement ajusté

30



Vous voila bien armés avec toutes

ces informations ! Nous espérons que
cet article vous sera utile dans la
conduite de la production de papier au
jour le jour. Retenez juste cette regle :
un bon conditionnement du feutre
assure un temps de fonctionnement
plus long et un égouttage maximal.

Avez-vous des questions ou

souhaitez-vous plus d’'informations ?

Oliver Beyel
Phone +49 (0) 2421 802 269
oliver.beyel@heimbach.com

Une attention particuliere
aux feutres a jonction

Nous observons trop souvent des

limiteurs de bord mal réglés. A I'instar

des rinceurs basse pression, un tel défaut
peut entrainer une humidité inégale, cette
fois dans la zone sensible du bord‘du feutre
(Fig 12). Et c'est encore plus important
pour les feutres a jonction : de telles
fluctuations exercent.une forte pression

sur les fils longitudinaux et les ceillets de

la jonction. Le risque est alors de voir

la jonction S'ouvrir.

Le vide correct

Il n'y a pas de regle pour déterminer le
bon niveau vide dans une caisse aspirante
de feutre. Il est cependant évident qu’une
valeur élevée entraine généralement une
usure accrue du feutre. Pour cette raison,
Heimbach mise clairement sur I'égout-
tage au nip pour les machines a vitesses
moyennes et élevees. Il est alors possible de
fonctionner avec un vide tres réduit, voire
de se passer completement des caisses
aspirantes, réduisant ainsi |'usure du feutre

tout en économisant-de I"énergie.

Remplacer des revétements
usés et tranchants

Assurez-vous également qu'il n'y ait pas

de dépots sur la caisse aspirante, ce qui
pourrait entrainer des bandes de plastifica-
tion dans le feutre. Les revétements usés ou
tranchants doivent &tre remplacés, car ils
peuvent réduire considérablement'la durée
de vie de I’habillage des presses:

Revétements a
fentes ou a trous ?

Les caisses a fentes sont toujours le
standard. On a cependant vd apparaitre de
plus en plus de revétements perforés ces
derniéres années. En tant que feutrier, nous
en voyons nettement les avantages, que ce
soit au niveau d'une-usure réduite du feutre
ou d'une amélioration du profil en sens
travers du feutre et de la feuille.

Retenez juste cette regle :

un bon conditionnement du feutre assure
un temps de fonctionnement plus long
et un égouttage maximal.
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Pour nous tous : la sécurité avant tout !

Glisser, trébucher, chuter. Etre happé, se blesser, se brdler. Les risques sur une machine a papier

sont omniprésents. C'est vous-méme qui les connaissez le mieux. Mais on finit rapidement par ne plus les voir.

Nous aimerions par conséquent vous fournir un guide pour encore plus de sécurité au travail. Parce que la

protection de tous les employés est toujours la priorité absolue.

Si vous souhaitez tirer le meilleur parti de vot-
re machine a papier, nos représentants et nos
experts TASK sont régulierement a vos cotés.
Ils peuvent vous aider a détecter précocement
des problémes, a planifier vos maintenances
ou a discuter de reconstructions, ou encore

a éviter des temps d’arrét imprévus.

Les mesures régulieres de I'habillage

jouent ici un role clé. Une grande partie de
cela se fait de nos jours de plus en plus de
maniere entierement automatique. Mais
surtout avec des installations plus anciennes,
certaines choses doivent encore étre faites
manuellement. Et en plus, durant les

temps de production.

Des risques a chaque tournant
Les positions de mesure sur une machine
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a papier sont souvent assez difficiles,

de sorte qu'une « mesure sCre » n'est pas
toujours possible. Si les protections sont
mangquantes ou mal montées, elles peuvent
aussi rapidement devenir risquées.

Vous en faites |'expérience dans votre pra-
tique quotidienne et savez qu’un soin particu-
lier doit étre apporté lors de toute production
en cours. C'est ainsi qu‘un bref toucher
accidentel du bord d'une toile de formation

peut provoquer des coupures séveres.

Aucune mesure ne doit étre effectuée

avant une entrée de nip. Risque de glisser,
risques de trébucher en raison de tuyaux
enroulés, blessures a la téte... Les sources de
danger sont multiples. Heureusement, les
scénarios dramatiques sont rares.

Prévention des accidents

avec la fiche de sécurité

Chaque accident est donc un accident de
trop. Il est par conséquent d'autant plus im-
portant d'évaluer soigneusement la situation
a l'avance. Et c'est d'autant plus vrai que cha-
que systeme est configuré individuellement.
La procédure standard n’est pas possible,
chaque travail est spécifique.

Désormais, nous vous soutiendrons dans
cette tache avec une fiche de sécurité. Nous
remplissons cette liste de contréle lors d’'une
inspection, puis nous partageons le résultat
avec vous. C'est une aide précieuse pour mi-
eux classer les dangers et prendre les mesures
appropriées. Que ce soit lors d'un controle de
routine par le service sur le terrain ou d'une
recherche de défauts par le service TASK.



Vorsicht Steigung!

A Stolper-, und Rutschgefahr
& Lastbergoeig 0

(. Vorsttben e

E anspot-Les e

Peut-étre que cette fiche de sécurité vous
servira d'aide a la prévention des accidents
méme sans ordre de service direct.

Les routines s'insinuent trop rapidement
dans la vie quotidienne.

Précher par I'exemple

D’ailleurs : depuis le début de I'année
2022, nos collaborateurs sont formés en
interne avec un logiciel de formation a la
sécurité au travail. Grace a des modules
logiciels assignés individuellement, tous les
employés recoivent un large éventail de
formations continues afin qu'ils puissent
donner eux-mémes le meilleur exemple

en matiére de « sécurité d'abord ».

wVous pouvez découvrir exactement
comment nous évitons les accidents
et promouvons la santé de notre
main-d’ceuvre aujourd’hui et a I'avenir
dans notre nouveau rapport sur le
développement durable :

Risque de chute
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Le profil

Chez Heimbach, de nombreux chemins convergent. Les collaborateurs en Europe et en Asie
avancent main dans la main. Nous vous présentons les parcours et les champs d’actions de notre

équipe internationale. Aujourd’hui, 4 autres membres d’Heimbach se présentent.

Shari Klinkhammer
Gestion des expéditions et des lettres de crédit
Fonction/Position :

Employée au service expédition St N Les horaires de travail flexibles, la bonne

Mon parcours/ma formation : humeur efficace entre colléegues
pprentissage monde industriel -
Chez Heimbach depuis : . e Mes chats
Aot 2019 N

Cuisiner et essayer de nouvelles recettes

Abel Alonso

Trouver la gamme de produits la mieux
Fonction/Position : : _ adaptée a chaque client

Ingénieur application chez Heimbach Ibérica '

Mon parcours/ma formation : ' Que chaque jour apporte son lot de nouveaux défis

Ingénieur chimiste

Chez Heimbach depuis : y Le chocolat et toutes sortes de douceurs
2014~ : '

J'ai deux jeunes enfants qui me sollicitent

bien souvent durant leur temps libre, par exemple

dans les activités de plein air (football, vélo,

course a pied) et j'aime aussi lire des livres avec

eux (en papier bien sar)
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Mon travail consiste a aider les papetiers a tirer
le meilleur parti de leur machine a papier.

Le haut niveau de responsabilité personnelle
dans I'accomplissement de mes taches.

La morbiflette, un repas d’hiver traditionnel
avec du fromage de ma région natale.

Depuis mon enfance, j'ai essayé toutes
sortes de vélos: vélo de route, VTT, BMX...
Aujourd’hui, j'aime passer du temps

avec ma famille.

Elaborer et mettre en ceuvre des stratégies

de service variées, conseiller et former les colléegues
des services techniques sur le terrain, évaluer les
informations relatives aux mesures, optimiser les
rapports de mesure et logiciels d’application.

La coopération avec les collegues et les clients !
Quand les problemes sont résolus en équipe,
cela me rend fier et je suis satisfait.

Machines a papier et Lego. S'il en existait
une en Lego, je I'achéterais tout de suite !

Bien sdr, je préfére passer du temps avec ma famille.
Et je joue de la guitare dans un groupe de rock.

Christophe Rogeboz

Fonction/Position :

Ingénieur Ventes et Service

pour |'est de la France

Mon parcours/ma formation :
Apprentissage en papeterie, Master en
technologie du papier

Chez Heimbach depuis :

Janvier 2022

Urban Kohler

Fonction/Position :

Strategic Product Manager Service
Mon parcours/ma formation :
Papetier / maitrise en milieu industriel
Chez Heimbach depuis :
01.01.2008
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Votre machine a papier est pleine de ressources potentielles,

sachez les trouver : démarrez plus rapidement, égouttez davantage et
diminuez les temps d’arrét. Avec nos habillages de nouvelle technologie,
vous améliorerez a la fois la marche machine et la rentabilité.

Vous souhaitez optimiser vos process ? Alors faites-vous accompagner
par nos experts avec leurs équipements et savoir-faire de pointe.

Pour en savoir plus :

www.heimbach.com

heimbach



