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Chers amis lecteurs,

Composants électroniques, plastiques, acier, cuivre, bois...

Il manque de tout et partout. Pour les pâtes et les vieux papiers, 

l’approvisionnement est également en panne. La pandémie a 

provoqué une pénurie de capacités logistiques, et ça continue.

Heimbach a réagi à l’augmentation rapide de la demande en matières 

premières et en biens intermédiaires bien avant la crise du Coronavirus. 

Avec nos centres d’excellence en Europe et en Asie, nous sommes très 

bien placés et l’extension massive de notre site de Suzhou nous permet 

d’approvisionner nos clients de manière fiable dans le monde entier.

Même au plus fort des restrictions, lorsque les lignes de production 

se sont arrêtées dans de nombreuses usines, nous avons pu à nouveau 

produire à pleine charge en Chine. Et nous y avons investi. Découvrez 

dans ce numéro comment nous y sommes parvenus et ce que 

vous pouvez attendre du site de Suzhou à l’avenir.

Afin de développer notre partenariat avec nos clients, nous avons 

réorienté l’organisation de nos ventes au niveau mondial à partir du 

1er août 2021. Grâce à notre structure régionale et décentralisée, 

nous pouvons répondre aux exigences des marchés avec une flexibilité 

maximale. Découvrez un peu plus loin nos collaborateurs en charge 

du changement dans leurs nouvelles tâches.

Je vous souhaite une bonne et relaxante lecture !

Bien cordialement 

Marco Esper

Président directeur général (CEO)Imprint

Responsable de publication
Heimbach GmbH 

52348 Düren
Allemagne

Phone : +49 (0) 2421 / 802 0
email : info@heimbach.com

www.heimbach.com
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Un arrêt de machine, c‘est bien sûr une perte. Et pendant que la pandémie a réduit ou même arrêté des lignes de production 

à bien des endroits, Heimbach a mis à profit ces 2 dernières années pour se renforcer encore davantage. C‘est ainsi que le site de 

production en Chine a vu ses capacités fortement augmenter afin de répondre au boom gigantesque du marché du papier en Asie. 

En même temps, cette extension a l’avantage d‘augmenter la sécurité d‘approvisionnement des usines à papier en Europe. 

Comment il nous a été possible d’augmenter à la fois la production et la technologie malgré toutes les contraintes liées au 

coronavirus et à quelles innovations peuvent s‘attendre les papetiers, c‘est ce que nous raconte Lee Mercer, product-manager.

Tout pour éviter que votre  
production ne tombe dans les choux

Monsieur Mercer, arrive-il à la Chine 

de dormir ? Quelques mois à peine après 

la fin du coronavirus, l‘économie de la 

république populaire a repris son bond 

en avant, et à pleine vitesse. On le con-

state également sur le marché chinois du 

papier. Il a faim de matières premières, 

de papier, de pâte et de carton, et le tout 

sans cesse. Qu‘est-ce que cela veut dire 

pour le site Heimbach à Suzhou ?

Moi aussi, j‘ai été surpris par cette rapide 

reprise économique. Mais elle ne nous a pas 

pris de court. La délocalisation vers l’Asie 

suivie de l‘extension de ses capacités, ce sont 

des faits que l’on n’observe pas que depuis 

2020. Nous y avons répondu en temps, en 

investissant dans les capacités de production 

de l‘usine de Suzhou. Et je crois que 

l‘on peut être fier de tout ce qui y a été 

accompli depuis 2008. Nous avions com-

mencé par produire des toiles de formation 

et de sécherie. Il y a 4 ans, nous y avons 

ajouté la production des feutres de presse 

et nous disposons aujourd’hui d‘un outil de 

production inégalé. Et la prochaine étape 

d‘extension, dans laquelle nous doublerons 

la production des feutres de presse

est déjà planifiée.

« Un feutre de presse fabriqué en Allemagne 

ou en Chine : qualité et performance 

sont en tout point identiques. »
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Comment vous et votre équipe y êtes-

vous parvenus dans un contexte con-

traignant de quarantaines et de confine-

ments ? Quel a été le plus grand défi ?

Le coeur du réacteur de cette augmentation 

de la production, c‘est notre nouveau métier 

à tisser pour les feutres Atromaxx. Installer 

un tel équipement aussi complexe se fait 

habituellement avec l’étroite collaboration 

d‘experts venant de l‘ensemble du groupe 

Heimbach, et ce durant des semaines et bien 

sûr sur site. Mais, d’un jour sur l’autre, rien 

de tel n‘a été possible. Et pourtant nous 

y sommes arrivés, grâce à des outils d’in-

stallation et de démarrage complètement 

virtuels. C‘est le concept de l‘industrie 4.0 

qui a tout rendu possible. 

Formation. Presses. Sécherie. L’usine 

de Suzhou est devenue un véritable 

site de production multi-produit. C‘est 

donc l‘ensemble de la palette New-Tech 

d‘Heimbach qui est à présent en pro-

duction parallèle en Chine. Donc 2021, 

l‘année du redéploiement. 

Quelle en est la raison ? 

Dans le cadre de notre stratégie New-Tech, 

nous avons poussé le développement de 

nouveaux produits dans les centres de 

compétence européens d’Heimbach. C‘est 

tout particulièrement vrai pour la performan-

ce, la qualité et la valeur ajoutée qu‘ap-

portent ces nouvelles technologies. Il était 

donc logique d‘apporter ce nouveau souffle 

également sur le site de Suzhou. 

Et comme déjà mentionné, la demande 

en solutions innovantes et toujours plus

performantes pour la production de papier 

est justement immense dans la zone Asie-

Pacifique. C‘est d’ailleurs tout particulière-

ment le cas pour le thème de la durabilité. 

En outre, l‘augmentation de la production 

en Asie nous permet également d‘apporter 

des avantages à nos clients européens. 

Les difficultés d‘approvisionnement que l‘on 

les observe actuellement dans toutes les 

industries et à tout niveau, qu‘il s‘agisse de 

capteurs ou de bois, eh bien nos clients n‘ont 

pas à en avoir peur. Les papetiers européens 

sont confrontés à une concurrence d’éviction 

et de conversion de plus en plus dure. Nous 

entendons donc rester un partenaire fiable. 

Pour chaque euro ou yuan que nous inves-

tissons à Suzhou, nous renforçons en même 

temps les capacités de livraison d‘Heimbach 

sur le continent européen.

Vous produisez aussi les 

« chevaux de trait » du catalogue 

Heimbach, n‘est-ce pas ?

C‘est exact. Dans le domaine des toiles 

de formation, nous nous concentrons sur 

les toiles Primoselect.HD+ et Primoselect.F 

destinées aux marchés en pleine croissance 

de l‘emballage et du carton. Ces nouveaux 

designs offrent à nos clients des avantages 

mesurables en termes d’égouttage et de 

support de fibres. De plus, nous voyons éga-

lement leurs effets positifs en termes de bien 

meilleure propreté des parties formation, de 

volumes ouverts plus réduits ainsi que de très 

bonne résistance contre l‘usure interne.

Dans le domaine des feutres de presse, 

à côté de notre champion Atromaxx, nous 

produisons aussi actuellement notre 

nouvelle « star », Atrojet, en Chine. Grâce à 

sa structure multiaxiale et à sa grande surfa-

ce de contact, ce feutre permet des 

démarrages rapides et un égouttage nette-

ment augmenté et extrêmement régulier. 

Grâce à ses nombreux modules de base 

ainsi qu’à sa structure de voilages, nous 

pouvons répondre efficacement aux exigen-

ces aussi bien des papiers d‘emballage 

que des papiers graphiques.
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« La demande en solutions innovantes 

et toujours plus performantes pour la production 

de papier est justement immense dans la zone 

Asie-Pacifique. C‘est d’ailleurs tout particulièrement 

le cas pour le thème de la durabilité. »

Nous utilisons exactement les mêmes 

matières premières, formons notre personnel 

en continu et sommes en dialogue perma-

nent avec les spécialistes de nos autres sites. 

Grâce à notre excellent réseau connecté, 

nous avons pu adapter nos processus de 

production aux standards en vigueur dans 

le groupe, malgré la crise sanitaire. 

Croyez-moi : qu’un feutre de presse 

soit fabriqué en Allemagne ou en Chine, 

qualité et performance sont en tout 

point identiques. 

Enfin, nous produisons la nouvelle géné-

ration des toiles de sécherie de la gamme 

secoplan avec les designs définis par les lettres 

O.X.A.V. : nous savons répondre aux exigences 

les plus élevées en termes de transfert de 

chaleur, de capacité de nettoyage et de 

stabilité dimensionnelle.

Pour conclure, une question fonda-

mentale sur la qualité : est ce que les 

produits « made in China » répondent 

aux exigences les plus extrêmes en 

terme de qualité ?

Oui et à 100% ! le savoir-faire développé 

dans nos centres de compétence en Europe

a été appliqué ici avec un ratio de 1:1. 

Lee Mercer, Productmanager
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Afin de mieux répondre à la forte dynamique de croissance en Asie et aux exigences spécifiques de chaque marché, 

Heimbach a décentralisé ses services de vente à l’international. Grâce à deux entités distinctes et à la mise sur pied d’une 

gestion globale des grands comptes, nous voulons être encore plus proches de nos clients.

Une nouvelle organisation, plus  
proche de nos clients 

Les économistes de renom s‘accordent 

pour dire qu‘en 2030, la Chine sera 

vraiment devenue la première économie 

mondiale. Ses voisins en Asie aussi verront 

leur production industrielle battre son plein 

et la demande en biens d’investissement et 

de consommation continuer de croître. Le 

marché du papier en est un parfait exemple. 

Depuis longtemps, l’Extrême-Orient occupe 

la première place mondiale en matière de 

consommation de pâte à papier.

Pouvoirs de décision décentralisés

Nous sommes à l’aise sur les marchés 

internationaux et grâce à nos sites de pro-

duction et de vente mondiaux, nous avons 

un potentiel local parfait. Nos équipes 

dirigeantes régionales s’adaptent rapi-

dement à l’évolution des conditions des 

marchés et répondent aux demandes. 

  « Avec cette réorientation stratégique, nous 

         nous rapprochons de nos clients et les intégrons en

     même temps dans notre réseau mondial. »  Marco Esper, CEO	

Notre équipe à votre service 

Depuis le mois d’août, Michael Dick 

dirige à présent les marchés EMEA*/

Amérique latine et Carmen Puhl est en 

charge des grands comptes. Ces deux 

visages vous sont familiers : ils travaillent 

chez Heimbach depuis longtemps ! Robbie 

Lu, responsable de la région Asie-Pacifique, 

vient d’arriver sur le site de Suzhou.

Dans la rubrique « profil » ci-dessous, vous 

apprendrez à connaître vos interlocuteurs 

un peu plus en détail. Merci d’avance pour 

votre confiance !

*Europe, Moyen-Orient, Afrique



Robbie Lu
Vice-Président des ventes Asie

Pendant 20 ans, il a été directeur 

des ventes chez de grands producteurs 

de papier avant de rejoindre Heimbach 

en mai 2021. Robbie n’apporte pas 

seulement le savoir-faire nécessaire,

il connaît également les marchés, 

les gens et le dynamisme particulier 

de l’Asie. 

Son objectif déclaré est de 

promouvoir activement l’échange de 

connaissances et d’expériences en 

faveur de solutions transfrontalières 

pour l’industrie papetière. 

Robbie a un fils de 10 ans qui est aussi 

passionné de football que son père.

Michael Dick 
Vice-Président des ventes Europe, Moy-

en-Orient, Afrique et Amérique Latine

Michael a longtemps été responsable 

de région pour les ventes ; la plupart 

des marchés lui sont donc parfaitement 

familiers. La France, l’Italie, la Turquie, 

Israël et l’Afrique, partout, depuis 2003, 

ce diplômé en études commerciales a 

contribué de manière décisive à la 

mise en place et au développement 

de nos ventes. 

Passionné de randonnées 

d’endurance, il apporte le souffle 

nécessaire pour faire face avec 

confiance et vision aux attentes de 

l’industrie papetière. 

Michael est marié avec deux 

enfants de cinq et huit ans. Il a la fibre 

de la vente et pratique son job avec 

enthousiasme. Si le client est satisfait,

il l’est aussi !

Carmen Puhl 
Responsable de la gestion 

Grands Comptes

Avec ses diplômes en droit et divers 

séjours à l’étranger, Carmen possède 

d’indéniables compétences juridiques 

et interculturelles. Peu après son entrée 

chez Heimbach en 2006, elle part ac-

quérir une expérience précieuse au cours 

de son séjour de six ans au bureau des 

ventes d’Heimbach à Singapour. 

Depuis son retour à la maison-mère en 

2013, elle coordonne les activités du 

groupe depuis Düren. Dans sa nouvelle 

mission, elle développera la gestion des 

grands comptes clients pour en faire une 

fonction globale. A titre privé, les centres 

d’intérêts de cette maman de trois en-

fants montrent également un caractère 

international et une belle créativité : 

cuisine asiatique, manga japonais ainsi 

que la musique, à l’écoute aussi bien 

que dans la pratique.
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Vous vous en souvenez peut-être ? Dans le précédent numéro, nous avions évoqué les solutions pour maintenir 

la partie formation aussi propre que possible. Dans la deuxième partie de notre série « audit en partie formation », 

nous mettons en lumière l’influence de la vitesse du jet sur l’orientation des fibres et sur les propriétés physiques 

du papier. À cet égard, nous examinons ici et à titre d’exemple les machines à papier à table plate.

Comme vous le savez certainement, le département TASK d’Heimbach propose, entre autres, des mesures et 

analyses complètes des parties formation. Mentionnons par exemple le contrôle des équipements de conditionnement, 

l’analyse des éléments d’égouttage et les analyses de laboratoire des toiles ayant tourné. Et depuis peu dans notre 

gamme de mesures : l’observation visuelle des toiles en marche machine (Online forming inspection).

Audit en partie formation, 2ème partie 
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Les deux vitesses ne peuvent malheureu-

sement être déterminées que de manière 

indirecte durant les conditions de production 

normales. Plusieurs facteurs sont responsab-

les de cette situation.

déterminer la vitesse du jet, de la toile et 

des rouleaux. La correction des incohérences 

va alors se révéler immédiatement payante 

grâce à la maîtrise des caractéristiques de 

résistance en sens marche et en sens travers, 

ce qui va tout naturellement conduire à 

une formation améliorée.

Principaux responsables : 

étirement et patinage de la toile  

La formation de la feuille est souvent 

impactée de manière décisive par le ratio de 

Vj/Vt au point d’atterrissage du jet fibreux. 

Dérive de la vitesse réelle de la toile par 

rapport à celle de la conduite centralisée

Dans cet article, nous souhaitons aujourd’

hui vous montrer ce que nous pouvons 

concrètement faire si le rapport réel du Vj/

Vt (vitesse du jet par rapport à vitesse de 

la toile) diffère des valeurs indiquées par la 

conduite centralisée (DCS). Pour localiser 

la source de la dérive, nos experts utilisent 

différentes techniques de mesure. 

Le laser, la roulette de mesure de la longueur 

et le déclencheur optique permettent de 

09



Caméra SWAC pour photographies hyper-nettes  

sur toiles de formation en marche

Ainsi, la conduite centralisée indique 

généralement la vitesse de circonférence 

du rouleau de tête. Et pourtant, la vitesse 

réelle de la toile est plus faible (fig. 1). 

Comment est-ce possible ? 

Et que peut-on y faire ?

La plupart du temps, il y a deux raisons 

à ce phénomène. En y regardant de plus 

près, on voit toujours combien de facteurs 

influencent simultanément la vitesse de la 

toile au rouleau de tête. Que ce soit l’angle 

d’embarrement, la tension de la toile ou 

encore la friction d’adaptation entre toile de 

formation et revêtement du rouleau, tout 

cela joue. Les résistances physiques lors du 

parcours de la toile vont produire plus ou 

moins de freinage ou de patinage. 

Il s’agit notamment des éléments d’égout-

tage, des niveaux de vide et des pressions 

d’application exercées par les racles 

sur les rouleaux de détour.

De même, il se peut que la toile soit à la 

fois accélérée et freinée tout au long de sa 

rotation : cela peut également être à l’origine 

de la situation car cela provoque des vitesses 

différentes sur le rouleau d’entraînement et 

le marbre. La toile de formation aura donc à 

la caisse de tête la vitesse la plus faible et sur 

le rouleau de tête la vitesse la plus élevée. 

C’est pourquoi, les spécialistes de TASK 

mesurent directement après la caisse de tête 

ainsi qu’à tous les points d’accès libre le long 

de la toile à l’aide d’une roulette de mesure 

de la longueur de précision (fig. 2).  

Ce sont donc ces deux influences centrales, 

l’étirement et le patinage de la toile qui 

rendent le rapport Vj/Vt plus grand sur le 

DCS que dans la réalité. (Fig. 3).

Figure 1 : Exemple d’analyse des vitesses de toile dans une partie formation comportant  

une table inférieure et une supérieure avec 2ème caisse de tête.

Fig. 2 : Roulette de mesure de longueur à haute précision

« Les mesures de la vitesse du jet 

au laser soient devenues l’un des services 

TASK les plus fréquemment demandés. »
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Également important : les 

éventuelles corrections apportées par le 

DCS à l’indication de la vitesse du jet 

Sur le DCS, la vitesse du jet est calculée 

à partir de formules de pression dynamique 

et de valeurs de correction données par des 

mesures réalisées par plusieurs transmetteurs 

de pression. Dans la pratique, l’équipe TASK 

observe toujours des  dérives de plusieurs 

m/min par rapport à la mesure directe de la 

vitesse au laser,  avec une tolérance 

de mesure de < 1 m/min.

 

Il s’agit donc de déterminer si la machine 

tourne en sous-pression ou en sur-pression 

et quelles corrections des réglages DCS sont 

nécessaires. Les différences entre la vitesse 

mesurée du jet du côté conducteur et du 

côté transmission indiquent également si le 

retour (répartiteur transversal) est mal réglé 

ou s’il y a des défauts techniques dans la 

caisse de tête.

Un Vj/Vt est important si l’on veut une orien-

tation optimale des fibres ; il n’est donc pas 

étonnant que les mesures de la vitesse du 

jet au laser soient devenues l’un des services 

TASK les plus fréquemment demandés.

Ne pas oublier : vérifier 

la charge d’entraînement  

Si la vitesse de tension de la toile indiquée 

sur l’écran diffère de la vitesse réelle, le 

personnel TASK connaît une autre méthode 

pour en trouver la raison. 

Ils vont alors vérifier la répartition de la 

charge d’entraînement entre le rouleau 

de tête et le cylindre aspirant de toile. 

Un ajustement précis permet d’éviter aussi 

d’éventuels dommages ou des tensions 

erronées à cet endroit (fig. 4).

Figure 3: Exemple d’analyse du Vj/Vt

Figure 4 : Ondulations d’une toile de formation entre cylindre aspirante de toile et le rouleau de tête

« L’étirement et le patinage de la toile 

sont donc ces deux influences centrales, 

qui rendent le rapport Vj/Vt plus grand 

sur le DCS que dans la réalité. »  (fig. 3)
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Les vitesses de circonférence des rouleaux 

sont déterminées à la virgule près à l’aide 

d’un déclencheur optique (fig. 5). Le diamètre 

précis du rouleau doit alors être connu.

Si la feuille passe avec la toile sur un rouleau, 

nos collègues alors ajoutent l’épaisseur mes-

urée de la toile au rayon du rouleau. En fin 

de compte, ils essaient toujours de détermi-

ner la vitesse de la feuille de la manière la 

plus fiable possible (fig. 6). 

L’audit de la partie formation est 

loin d’être terminé. Découvrez dans le 

prochain numéro comment nos experts 

recherchent les causes d’autres pertur-

bations possibles dans cette partie de 

machine. Les mots-clés seront, entre 

autres, le marbre, les caisses aspirantes, 

le rouleau de tête et le cylindre aspirant 

de toile, le doctorage des rouleaux de 

détour ainsi que le contrôle des 

bords et les coupe-bordures.

Des questions sur notre gamme 

de mesures et services ?

Janek Schiefer

Phone : +49 (0) 2421 802 526

email : janek.schiefer@heimbach.com

Figure 5 : Déclencheur optique

Figure 6 : Influence de l’épaisseur de la toile sur le rayon effectif pour le tirage

« Les vitesses de circonférence 

des rouleaux sont déterminées 

à la virgule près à l’aide d’un 

déclencheur optique. » (fig. 5)

12



Autres mesures et analyses en partie formation :

Suivi des fluctuations de masse 

Méthode de mesures : variations de la masse à haute fréquence  

avec la fourche ODIN et analyse des vibrations (FFT).

Identifier les causes possibles d’une forte usure

Processus de formation optimisé par inspection visuelle à  

la machine à l’arrêt ou pendant la production.   

Méthodologie :  Inspection visuelle et/ou analyse  

de photos ou de vidéos détaillées. 

On tourne !

Les mesures de vitesse de TASK 

peuvent parfaitement être filmées. 

Allez voir Youtube.  

Paper Pete a hâte de  

vous y rencontrer.
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Primoselect : encore plus de choix !
Peut-on faire encore mieux avec un produit déjà révolutionnaire ? Eh oui ! Lorsque la toile de 

formation Primoselect a été lancée sur le marché en 2013, nos clients ont alors eu l’embarras du choix. 

Les papetiers pouvaient désormais choisir eux-mêmes la meilleure option possible pour leur production. 

Depuis lors, il leur appartient de déterminer si, par exemple, un drainage maximal, ou moins de 

puissance d’entraînement ou encore une durée de vie plus longue est leur priorité absolue. 

Une décennie plus tard, la technologie du fil de liaison unique est devenue incontournable. 

Au cours des dernières années, nous avons constamment optimisé la famille Primoselect 

et l’avons complétée par un certain nombre de variantes, en particulier 

pour les machines à papiers d’emballage.  

14



Vous le vivez dans votre pratique 

quotidienne : les conditions économiques 

de production changent sans cesse et la 

concurrence est devenue plus sévère. 

En particulier, la pénurie et l’explosion du 

prix des matières premières se sont aggra-

vées. De plus, les demandes émanant de

vos clients se diversifient et doivent bien sûr 

être prises en compte. Eh bien, vous pouvez 

être rassurés : en tant qu’experts en 

habillages, nous avons tout cela à l’esprit 

et nous y réagissons dans les temps.

Primoselect – un, deux ou trois ?
1. drainage maximal

2. moins de puissance d’entraînement   
3. durée de vie plus longue  

Primoselect.F
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Un héritier du trône  

pour la partie formation

En 2013, le prince héritier d’Angleterre 

George Alexander Louis n’était pas le seul à 

voir le jour. Heimbach venait également de 

présenter un héritier du trône pour la partie 

formation. Avec un seul fil de liaison au 

lieu de la paire habituelle de fils à ce jour, 

Primoselect venait inaugurer une nouvelle 

ère pour les toiles de formation. 

Si les premières versions visaient alors 

les machines à papiers graphiques rapides, 

de nombreuses options ont été ajoutées 

au cours du temps pour d’autres types de 

papiers et de configurations.  Il n’est 

donc pas surprenant que la moitié de nos 

toiles de formation portent à présent le 

nom de Primoselect. Nous en avons déjà 

livré plus d’un demi-million de mètres carrés 

dans le monde, une superficie équivalente 

à plus de 70 terrains de football.  

Une offre de produits  

en continuelle augmentation

Huit ans plus tard, nos designers de toiles 

de formation n’arrêtent pas de développer. 

Nous apportons des réponses à la question 

récurrente des papetiers sur la meilleure 

façon d’augmenter leur productivité par des 

designs de tissage constamment améliorés. 

Nos concepteurs de produits font continuel-

lement évoluer les toiles pour en améliorer 

la structure tissulaire et créer des canaux de 

drainage aussi homogènes que possible. 

Cela conduit, par exemple, à une durée de 

vie plus longue des toiles, à une réduction 

de la consommation d’énergie ou 

encore à une meilleure qualité du papier. 

Vos attentes sont personnalisées et donc 

nos toiles de formation le sont aussi ! 

Le type de tissage ainsi que la densité et le 

diamètre des fils sont adaptés avec précision 

aux exigences. Il faut mentionner en parti-

culier les principaux avantages : l’épaisseur 

extrêmement réduite et la structure ouverte 

de Primoselect garantissent un drainage 

exceptionnellement efficace. La règle est ici 

la suivante : plus la toile est fine, plus courte 

sera le temps de transport de l’eau au tra-

vers de la toile. Et en plus, il y aura moins de 

fibres transportées par la toile, ce qui a des 

effets bénéfiques sur l’hygiène des formers 

et, partant, sur la marche machine.

De nouveaux designs  

pour de nouvelles possibilités

Avec 22 nouveautés, la ligne Primoselect.F 

a considérablement augmenté. Et ce n’est 

pas par hasard : l’époque à laquelle les 

papiers d’emballage étaient produits à des 

vitesses lentes est depuis bien longtemps 

révolue. Avec les vitesses élevées des 

machines modernes, il faudrait en fait 

utiliser des toiles super fines mais qui 

n’offriraient pas une durée de vie idéale.

Les nouveaux modèles Primoselect.F 

comblent cette lacune : ils sont assez 

fins pour des machines rapides tout en 

apportant les durées de vie requises. 

Les critères de qualité des papiers 

d’emballage ont également radicalement 

changé. Ils sont aussi exigeants de nos jours 

que ceux des papiers graphiques. 

Les toiles de type F ont été spécialement 

conçues pour des sortes de grammage mo-

yen et les papiers bruns légers. Elles peuvent 

être utilisées aussi bien sur des gap-formers 

que sur les machines à table longue.

La prochaine norme

Avec Primoselect 2.0, notre 

dernière génération 

de toiles de 

formation plus 

lisses et plus uniformes, 

nous proposons une offre 

qui ne laisse aucune attente 

en plan et qui donne aux papetiers 

la plus grande flexibilité possible. 

Nous sommes convaincus que ce concept 

s’imposera de plus en plus et deviendra la 

norme pour beaucoup de machines, des 

multi-tables en passant par les formers 

simples et doubles. 

Avez-vous des questions  

ou besoin d’aide ?          

Hamish Parsons

Phone : +44 7803 627 523

email : hamish.parsons@heimbach.com
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		 Le concept Primoselect :

Tous les fils sont utiles au papetier car ils font la combinaison  

de 2 toiles simple couche mises ensemble.

- Tous les fils sur face papier servent au support des fibres

- sur face rouleau à la stabilité dimensionnelle (sens longitudinal)  

  et à la durée de vie (sens travers)

Des solutions taillées sur mesure, pour les papiers graphiques comme pour papiers d‘emballage

Ratio fil  

de trame

Fil trame  

face rouleau

Perméabilité à l‘air Epaisseur Index de  

support de fibres

Primoselect.F 2:1 0.30 mm 330 - 450 cfm 0.79 mm 155 - 180

3:2 0.30 mm 330 - 450 cfm 0.80 mm 145 - 165

Primoselect.F 2:1 0.35 mm 330 - 450 cfm 0.83 mm 150 - 170

3:2 0.35 mm 330 - 450 cfm 0.86 mm 135 - 150

Primoselect.F 2:1 0.40 mm 370 - 450 cfm 0.91 mm 140 - 155

3:2 0.40 mm 370 - 450 cfm 0.96 mm 125 - 135

 

Monocouche sur face papier

 

Monocouche sur face rouleau

 

Petits fils en S.T.

Fils S.T. plus gros 

pour la durée de vie Fils S.M. plus gros  

pour la stabilité  

dimensionnelle

Petits fils en S.M.
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Les transferbelts ne sont  
plus du tout un produit de niche

Les toiles de formation, feutres de presses 

et manchons de presse à sabot sont directe-

ment impliqués dans le processus consistant 

à retirer l’eau en suspension dans le matelas 

fibreux pour en faire une feuille de papier 

ou de carton. Les toiles de sécherie, quant 

à elles, doivent transférer la chaleur des 

cylindres sécheurs vers la feuille et la mener 

à travers la sécherie vers l’enrouleuse. 

Tous les habillages concourent donc à 

éliminer l’eau. Dans le cas des toiles de 

formation/feutres de presse/toiles de séche-

rie, cela se fait à partir du matériau textile 

même alors que pour les manchons de 

presses à sabot, cela passe par les canaux 

d’écoulement sous forme de rainures. Etant 

donné que les surfaces lisses ne présentent 

pas de volume de stockage de l’eau, on 

n‘en trouve que très rarement.

Système central de contrôle

Comme son nom l’indique, une 

transferbelt transporte la feuille de papier 

depuis la section des presses vers la sécherie 

avec un tirage fermé. C’est en fait une 

courroie imperméable à l’eau, qui ne 

contribue donc pas activement à 

l’égouttage. Par la nature particulière de 

la surface de la courroie, la feuille encore 

humide et peu stable est, dans un premier 

temps, dirigée vers la surface de la transfer-

belt grâce à une bon effet d’adhérence. 

Pas de pli, pas de relèvement des bords. 

Puis elle entre dans la sécherie, où des rou-

leaux aspirant de transfert vont la prendre 

en tirage fermé. En bref, pour l’exploitation 

sans problème d’une section des presses 

avec transfertbelt, il y a deux phases import-

antes : la feuille doit d’abord suffisamment 

bien adhérer pour ensuite être facilement 

détachable. En outre, il est essentiel de 

maintenir ces propriétés « prendre-relâcher » 

de manière constante durant une période

de vie qui reste économique.

Un jalon pour la branche

En 2006, Heimbach a été le premier 

fournisseur d’habillages au monde à lancer 

un produit unique dans son genre : le 

Webmover, une transferbelt entièrement 

recouverte de polyuréthane. L’un des 

principaux objectifs des développeurs 

était d’augmenter la vitesse de 

production grâce au tirage fermé tout en 

assurant une très bonne durée vie. Si, à 

l’époque, cela s’appliquait aux machines 

modernes d’impression-écriture, papier 

journal et autres papiers graphiques, les 

constructeurs de machines apprécient de nos 

jours les multiples avantages d’une courroie 

de transfert pour plein d’autres sortes.

Nouveaux designs 

pour nouvelles exigences

Il se passe bien des choses actuellement. 

Les fabricants de tissue utilisent des trans-

ferbelts à monter sur des presses à sabot 

séparées afin d’augmenter la siccité de leurs 

sortes. Les producteurs de papiers d’embal-

lage à grammage spécial ou léger misent 

également sur des positions de transfert 

pour une productivité accrue. Il est donc tout 

à fait évident qu’Heimbach a su adapter ses 

solutions éprouvées Webmover à ces nou-

veaux domaines d’application. Aujourd’hui, 

la gamme de produits va bien au-delà du 

standard actuel. La variante Webmover.HD 

(pour « heavy-duty ») convient pour une 

utilisation sur des positions à forte charge 

mécanique. Avec Webmover.Nonstick, les 

papetiers arrivent à mieux conditionner les 

surfaces. Et Webmover.T fonctionne sur 

les machines produisant du tissue.

Webmover convient parfaitement !

Nous nous considérons aussi comme un 

« apporteur de solutions » car nous avons 

développé l’outil qui maintient la surface 

des Webmovers « en pleine forme ». 

Nos deux racles de nettoyage forment la 

combinaison idéale du racle et du manchon. 

WebDoc.regular est parfait pour une utili-

sation continue et pour les positions qui 

encrassent modérément. Et la version plus 

grossière WebDoc.coarse est le remède 

fiable aux problèmes persistants.

Cela fait plus de deux décennies qu’une nouvelle technologie est apparue dans l’industrie du papier et a ouvert de nouvelles 

possibilités : pour la première fois, la feuille était transférée de la partie presses à la sécherie avec un tirage fermé et de manière conti-

nue. Heimbach a été le premier fournisseur à mettre sur le marché une courroie de transfert entièrement recouverte de polyuréthane. 

Entre-temps, la famille Webmover s’est considérablement étoffée et offre des solutions pour presque toutes les sortes de papier.

Durée de vie
    

Vitesse machine Sorte de papier
 

777 800 emballage

638 800 emballage

621 900 graphique

541 1800 graphique

401 900 graphique

394 1300 spéciaux

393 1400 graphique

381 1200 graphique

377 1600 graphique

359 1150 emballage

Nos clients du Top 10 en durée de vie



Une bonne nouvelle 

nous arrive du marché chinois : 

une Webmover a passé près de 300 jours 

sur la PM7 de notre client Shandong 

Chenming Mill 9 avec une très bonne 

marche sur l’ensemble de la durée de vie. 

Il s’agit déjà de la deuxième transferbelt 

d’affilée avec une durée de vie aussi élevée 

sur une machine à grande vitesse.

Début septembre, Webmover a été installée 

sur la PM 39 chez Sun Paper Yanzhou. 

Cette machine fabrique des papiers non 

couchés sans bois à une vitesse supérieure 

à 1600 m/min. Un beau succès sur cette 

importante machine de référence. 

Dans le prolongement de la collaboration 

réussie avec le groupe Sun Paper, la 

machine phare Sun Guangxi Beihai 

PM1 a été mise en service en septembre. 

La Webmover a été montée pour la mise 

en service qui, comme le rapporte notre 

personnel sur place, s’est très bien déroulée. 

La machine 1 de Sun Guangxi Beihai est une 

machine de 11,25 m de laize pour papiers 

non couchés et sans bois, qui fonctionne à 

une vitesse allant jusqu’à 1800 m/min.
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Un projet lancé il y a 60 ans  ...

On sait que le papier est patient. Christo 

l’était aussi. Déjà en 1962, il prévoyait de 

recouvrir l’Arc de Triomphe. Ce monument 

emblématique de 50 mètres de haut et 

45 mètres de large fut érigé en 1806 pour 

célébrer les victoires de Napoléon. 

Il a cependant fallu des décennies jusqu’à ce 

que toutes les batailles bureaucratiques aient 

été remportées. L‘artiste d‘origine bulgare 

et sa femme Jeanne-Claude se sont ainsi 

occupés à recouvrir, entre autres, une vallée 

dans les Rocheuses, le plus ancien pont de 

Paris, le Pont-Neuf, ainsi que le Reichstag à 

Berlin. Tous ont attiré un public de millions 

de personnes. Le message était extrêmement 

simple : en masquant les choses, on tente 

de les repenser et de démocratiser l’art. 

C’était toujours une fête, à laquelle tout 

le monde était invité. 

... des millions de personnes

Et le moment arriva enfin en cette fin d’été : 

il était bien là, comme toujours, et pour-

tant, je ne le reconnaissais plus. Mis sous les 

projecteurs, c’est un peu comme si c’était sa 

disparition qui faisait qu’on regardait cette 

construction pour la première fois. 

Habituellement, ici au milieu d’une circulati-

on infernale, rien ne vous invite à rester, on 

est plutôt content de laisser le monument 

derrière soi. Mais durant les deux dernières 

semaines de septembre, l’œuvre, finalisée 

par le neveu de Christo, Vladimir Javav, 

attirait des masses de visiteurs qui venaient, 

restaient et s’émerveillaient.

... quelques 25 000 m2 

de tissu, 150 tonnes en poids et 

3 000 mètres de corde

Comme pour le Reichstag de Berlin, 

Christo a misé à Paris sur l’artisanat et 

l’ingénierie en provenance d’Allemagne. 

Pour faire disparaître la grosse masse, le

fabricant Setex a produit un tissu en polyp-

ropylène de 25 000 mètres carrés métallisé 

avec de l’aluminium et exclusivement conçu 

pour « L’Arc de Triomphe, emballé ». 

Normalement, l’entreprise produit des

textiles techniques pour les accessoires auto-

mobiles et des revêtements pour tapis.

Jusqu’à la teinte précise en argenté 

bleu clair, légèrement brillant, la toile a été 

fabriquée sur un métier à tisser spécialement 

achetée dans ce but. Les spécialistes en

textile ont travaillé et testé le matériau

durant de nombreux mois. La tâche de la so-

ciété Geo-Luftwerker à Lübeck dans le nord 

de l’Allemagne n’était pas moins difficile. 

Elle fabrique habituellement des ballons à air 

comprimé. Huit couturières ont découpé et 

cousu 19 bandes géantes dans cette matière 

spéciale, chacune de plus de 50 mètres de 

long : une tâche herculéenne, le matériau 

étant extrêmement rugueux et pesant plus 

de 600 grammes par mètre carré. 

Le matériau a été cousu pour stabiliser 

la façade et ses bordures ont été scellées, 

le tout pesant en fin de compte 150 tonnes. 

Pendant plus de six mois, on a entendu 

l’activité des machines à coudre dans 

l’ancienne ville 

hanséatique, tout 

pour le couronnement 

de Christo à Paris.

Et puis il y a les fameuses 

cordes de couleur rouge : 

3 000 mètres de corde d’un

rouge feu, fournie par la maison 

de tradition Bremer Gleistein qui 

a donné à la construction un solide 

maintien et sa forme distinctive. 

Et bien sûr, également fabriquée 

sur mesure.

Les bandes d’un poids d’une 

tonne ont ensuite été déployées 

par une équipe de 95 cordistes sur 

un échafaudage de protection en 

acier, préalablement monté. 

Il s’agit d’un processus qui, 

pour le couple d’artistes, 

fait partie de l’oeuvre d’art 

et ne pouvait donc pas être 

exécuté par des grues ou 

des nacelles.

Un triomphe de l’emballage !
Les nouvelles du secteur de l’emballage sont habituellement bien présentes dans notre revue. 

Mais cet événement-ci dépasse tous les cadres. Un an après la mort de l’artiste de l’emballage, Christo voit son 

dernier projet réalisé à titre posthume : il s’agit bien sûr de l’emballage de L’Arc de Triomphe. Du 18 septembre 

au 3 octobre 2021, ce monument de renommée mondiale s’est présenté sous une nouvelle forme. 

20



Un triomphe de l’emballage !

« Le couronnement 
   de Christo à Paris »
   25.000 m2 de tissu
   150 tonnes en poids
   3.000 mètres de corde
   6 mois de production
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Une super performance 

grâce à ‘Fast Forward’

Grâce au module de démarrage 

« Fast Forward », la marche déjà bonne et 

stable du feutre de 1ère presse d’Heimbach 

a pu une nouvelle fois être améliorée. 

Ce feutre est encore plus convaincant par son 

démarrage turbo et sa contribution plus efficace 

à la production de cette machine à papier 

journal. Fast Forward a permis d‘optimiser, dès 

le début, le bien connu triangle de démarrage. 

Davantage de production et d‘économies 

d‘énergie ont totalement convaincu les 

responsables de production.

et secoplan en sécherie. Grâce à la fiabilité 

de ses produits et à leur installation facilitée, 

nous sommes à présent considérés comme

le fournisseur préféré d‘habillages, à la 

fois pour la nouvelle machine et les

machines existantes.

Des références convaincantes

En rouge = Fast Forward, En bleu = Feutre habituel

New-Tech en position double 

C’est dans une machine moderne de type 

Tandem NipcoFlex pour papiers graphiques 

que nos feutres New-Tech ont à nouveau 

donné satisfaction. La technologie multiaxia-

le d’Heimbach rend la production de papier 

plus fluide. Les feutres Atromaxx en pick-up 

et Atrojet en 1ère presse du bas assurent une 

marche stable avec très peu de casses durant 

toute la durée de vie des feutres.

Performance et fiabilité en Inde 

JK Paper CPM Unit produit des cartons 

d‘emballage sur sa nouvelle machine à 

carton 5 et s‘appuie pour toutes les sections 

de sa machine à papier sur les habillages 

Heimbach. La machine a démarré avec les 

toiles primoselect en partie formation 

positions supérieure et inférieure de 

sa première presse, 30 minutes après le 

démarrage. L‘égouttage au nip a bien fonc-

tionné dès le départ. La siccité après la partie 

presse a pu être augmentée de 1,5% en 

comparaison avec le feutre précédent.

Un démarrage plus rapide,  

une siccité plus élevée

Sur une machine à papier de 7 m de 

large pour la production de PPO et de 

cartons à impression de luxe, Atromaxx a 

permis d‘obtenir d‘excellentes propriétés 

de démarrage et d‘égouttage en 
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avec un égouttage au nip amélioré en 

comparaison avec le feutre concurrent, un 

état de surface du papier considéré comme 

parfait par le client ainsi que la fin de tout 

problème de détachement de la feuille. 

Un égouttage au nip amélioré 

Après le succès d‘Atromaxx en première 

presse, nous avons obtenu une commande 

d‘essai pour un Atrojet en 2ème presse 

de la machine à carton 26 de notre client 

Shandong Sun Paper en Chine. 

Le résultat a tout de suite été positif 

Un papier de qualité impeccable

Un savoir-faire présent chez APRIL 

Riaupaper en Indonésie : les 3 machines à 

papier utilisent nos manchons de presse à 

sabot Yamabelt que le client apprécie pour 

la qualité impeccable de ses papiers.

La perméabilité maintenue durant 

une période extraordinairement longue

C‘est en position de presse inférieure d‘une 

machine pour papiers d‘emballage d‘une 

laize de 5,40 m que le feutre tissé à jonction 

Atroplan.Connect donnait un égouttage à 

niveau élevé et constant. En faisant évoluer 

le type vers un Atromaxx.Connect dont la 

structure en modules multiaxiaux reste incom-

pressible, le feutre est resté ouvert plus 

longtemps que la moyenne. La structure 

multiaxiale offre d‘autres avantages, comme 

par exemple un profil humide optimisé en sens 

travers. Les pointes humides sont réduites 

grâce au fort index d‘incompressibilité.

Se passer de produits chimiques  

Le feutre de presse Atromaxx Connect 

tourne en première presse d‘une machine 

de papiers d’emballage d‘une laize de 5 m. 

Par rapport à l‘habillage précédent, ce feutre 

peut se passer de produits chimiques pour rester 

bien ouvert. En effet, avec Atromaxx.Connect 

il y a un effet d‘auto-nettoyage grâce à un 

égouttage au nip plus élevé lorsque l‘eau est 

expurgée au travers du feutre sous la pression. 

Cela a permis une économie d‘environ 

10.000€ durant toute la vie du feutre.
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La fabrication de la cellulose
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Petite leçon au sujet des pâtes à papier

Les vieux papiers sont de loin la matière 

première la plus importante en volume 

dans l’industrie papetière. Toutefois, pour 

un grand nombre de sortes de papiers et 

de cartons, la pâte à papier est également 

nécessaire pour répondre aux exigences 

de qualité des consommateurs. 

La pâte est un produit fantastique, durable 

et respectueux de l’environnement. Il est 

extrait chimiquement de fibres végétales 

et se compose principalement de cellulose. 

90% de la quantité totale de pâte produite 

à l’échelle mondiale est à base de bois. 

Le rendement est d’environ 50% 

selon les variétés.

La suspension initialement humide doit 

être séchée autant que possible avant le 

transport. Les installations utilisées à cet 

effet s’apparentent beaucoup à la confi-

guration d’une machine à papier. 

Atronet.P – un feutre 
taillé pour produire de la pâte 
Avant que les balles de pâte à papier ne partent vers les papeteries du monde entier, les fabricants de pâte 

ont fait un sacré travail. Presser et sécher l’eau de cette grosse masse fibreuse est une prestation impressionnante. 

Les forces qu’il faut mettre en œuvre ici sont tout aussi massives que celles présentes dans les machines à papier. 

Il faut donc des feutres de presse spéciaux et très résistants. Qui viennent bien sûr aussi de chez Heimbach.

Il y a donc une partie formation, une 

section des presses et une sécherie. 

Dans cette dernière section cependant, 

on sèche avec de l’air chaud et aucune 

toile de sécherie n’est nécessaire.

Attention, c’est chaud !

Pour l’égouttage de la pâte à papier, le 

grammage de la feuille (800 - 1500 g/m²) 

est beaucoup plus élevé que lors de la 

fabrication du papier et du carton. 

La vitesse de production (150-200 m/min) 

est également plus faible. Les températures 

très chaudes de la feuille, qui permettent 

justement un drainage efficace dans la 

section des presses, sont particulièrement 

contraignantes pour l’habillage. 

C’est précisément au début de la 

partie des presses que les feutres sont 

sous forte charge thermique et peuvent 

ainsi se rétrécir ou se détériorer. 

C’est pour ces raisons qu’Heimbach a 

développé des designs de feutre spéciaux 

pour l’industrie de la pâte. 
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          « Atronet.P.Connect –  

                     Just plug and play »

Atronet.P – très résistant et durable

Dès le début, nos designers textiles savaient 

que les feutres tissés de manière conven-

tionnelle ne répondaient pas de façon 

optimale aux exigences. Il fallait trouver 

une meilleure voie, et on la trouva : le travail 

de développement a abouti à un nouveau 

design de feutre, Atronet.P.

Le concept de feutre de presse à 

structure multiaxiale a su convaincre 

par une résistance exceptionnelle à la 

compaction et une stabilité dimensionnelle 

maximale. Ces caractéristiques sont 

typiques des feutres multiaxiaux 

d’Heimbach. Les modules porteurs sont 

disposés à des angles différents les uns des 

autres, empêchant ainsi et de façon efficace 

leur écrasement, ce qui garantit à son tour 

que le volume de stockage est maintenu 

dans le temps ; on obtient ainsi d’excellents 

résultats en termes d’égouttage, le tout 

sur de longues durées de vie. 

Ce n’est pas sans raison que les habillages 

new-tech sont devenus le premier choix 

pour de nombreux clients dans le secteur 

des papiers d’emballage. 

Pays Sorte de pâte Feuille de cellulose Presse-pâte Presse-pâte Presse-pâte

Grammage (g/m²) Largeur de toile (cm) Vitesse (m/min) Position

Chili Bleached pulp 850 - 900 430 170 2ème presse inférieure

Chili Bleached pulp 850 615 210 2ème presse inférieure

République tchèque Synthetic fibre pulp 800 - 1200 701 85 1ère presse inférieure

Allemagne Bleached pulp 900 - 1200 850 250 3ème presse supérieure

Allemagne Bleached pulp 900 - 1200 850 250 3ème presse inférieure

Finlande Bleached pulp 700 - 850 725 185 Pick-Up

Portugal Bleached pulp 900 470 75 1ère presse

Atronet.P / Atronet.P.Connect 

est convaincant par rapport aux types conventionnels :

Canevas multiaxial

•  Excellent maintien du volume de stockage de l’eau

•  Stabilité dimensionnelle dans des conditions extrêmement

    contraignantes (températures élevées en partie de presse)

Couche de compression brevetée

•  Absorption de grands volumes d’eau

•  Drainage contrôlé tout au long de la durée de vie

•	 Résistance élevée à l’usure

Jonction

•	 Une SEULE jonction, très solide et d’installation aisée

Quelques références

Plan d‘un presse-pâte moderne

En outre, Atronet.P dispose d’une 

couche de compression d’un nouveau 

type à l’intérieur du feutre. Grâce à elle, 

les énormes volumes à égoutter sont 

traitées de manière contrôlée pendant 

toute la durée de vie du feutre. En outre, 

elle renforce l’ancrage des fibres dans le 

feutre et donc sa résistance à l’usure.
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Confortable avec une seule jonction

Les feutres de presses pour presse-pâte sont 

de vrais mastodontes et sont habituellement 

pourvus de deux jonctions. C’était jusqu’à 

présent la norme. A cet égard aussi, 

Atronet.P.Connect répond à un autre souhait 

des papetiers : ce feutre est équipé d’une 

seule jonction, extrêmement solide. Celle-ci 

répond à toutes les exigences en matière de 

sécurité et permet également une installation 

rapide et confortable du feutre.

          « Atronet.P.Connect –  

                     Just plug and play »

Feutres de presse pour l’égouttage des pâtes

La voie conventionnelle : habituelle

Feutres à double jonction : tissage classique, 

canevas double couche avec 2 jonctions

•  Volume de stockage élevé

•  Jonction à haute résistance

•  Feutre très lourd (coût)

•  Montage difficile (deux jonctions)

•  Sensible à la compaction  

    et au rétrécissement

•  Risque de perte de voilage 

La nouvelle voie : moderne

Atronet.P.Connect : feutre multiaxial avec  

couche de compression et jonction unique

•  Volume de stockage de l’eau élevé

•  Haute résistance à la jonction

•  Grammage total modéré

•  Montage aisé (une seule jonction)

•  Pratiquement incompressible

•  Peu sensible au rétrécissement

•  Résistance à l’usure de grande qualité
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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.

Formation de base : Technicienne 

en industrie

Chez Heimbach : Depuis 2013

Champ d‘activité : Tout ce qui touche 

à l‘expédition de nos produits, formalités 

d’importation et douanières. 

Jalons : Prise en main du service expédition 

en pleine crise sanitaire. Grâce à son adapta-

tion rapide et à la constitution d‘une jeune 

équipe avec 2 nouvelles collègues, les expédi-

tions ont pu continuer sans aucun retard.

En privé : Bianca est une gastronome 

passionnée, que ce soit à la maison derrière 

ses fourneaux ou encore au restaurant : elle 

apprécie la bonne chère. C‘est également 

une passionnée de concerts et elle participe 

volontiers aux fêtes du carnaval allemand. 

Être en charge des expéditions pour 

le monde entier, c‘est une responsabilité 

particulière et nous savons qu‘elle est 

entre les bonnes mains de Bianca. 

C’est en 2013 que Bianca a 

démarré sa formation chez Heimbach 

à Düren en tant qu’apprentie

industrielle, une formation qu‘elle 

a terminée avec brio. Elle connaît tous 

les parcours et processus internes 

de notre société sur le bout des doigts. 

Entre-temps Bianca a pris la 

responsabilité de la direction des 

expéditions et elle fait tout pour que

les marchandises arrivent chez nos 

clients dans l’ordre et dans les temps.

« Ne jamais perdre 
son humour »

Responsable d’équipe « expédition »

Bianca Dorsfeld

Formation de base : Ingénieur papetier

Chez Heimbach : Depuis 1986

Champ d‘activité : Responsable des ventes 

en Espagne, au Portugal et en Amérique latine. 

Jalons : A son compte, un développement très 

positif des marchés, particulièrement au Mexique 

En privé : C‘est au coeur du pays basque, 

à Bilbao, que Félix aime à se rendre le plus 

souvent possible. Il y est né et il apprécie sa 

gastronomie remarquable et ses paysages 

majestueux… aussi à vélo. Il passe beaucoup 

de temps avec sa famille et ouvre avec 

grand plaisir une bonne bouteille de vin 

lorsque des amis lui rendent visite.	

Cela fait exactement 35 ans 

cette année que Félix San Vicente 

a débuté chez Heimbach. 

Il a commencé son activité dans 

le département TASK et a mené de 

nombreuses mesures et analyses chez 

nos clients en Espagne et en Amérique 

latine. Un savoir-faire précieux et 

une énorme expérience.

 Il est aujourd’hui le spécialiste 

des ventes par excellence et mène 

son travail avec passion. Si le client 

est satisfait, alors il l‘est aussi !

« Détermination et rigueur sont 
à la base du succès »

Responsable des ventes, Heimbach Ibérica

Felix San Vicente

Responsable du site Heimbach UK

Team Leader Suède et Norvège
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Formation de base : Ingénieur en mécanique

Chez Heimbach : Depuis 1995

Champ d‘activité : Direction de l‘équipe 

des ventes pour la Suède et la Norvège 

Jalons : Maintenir le cap dans une partie 

de l’Europe particulièrement touchée par 

les crises du papier et se confronter aux défis 

croissants avec de nouvelles idées et de 

nouveaux concepts de produits. 

En privé : Avec une grande famille comme 

celle de Tom, il y a toujours beaucoup à faire à 

la maison. Mais s‘il lui reste un peu de temps, 

il aime aller à la pêche, faire du vélo ou encore 

randonner dans sa belle nature. Une des autres 

passions de Tom se trouve en Écosse, avec la 

sélection de ses whisky préférés ; il aimerait y 

visiter les distilleries plus souvent…	

Tom Hoyle est actif depuis 1984 

dans le secteur de l‘habillage pour 

machines à papier et de nombreuses 

années dans le support technique. 

Il a rejoint Heimbach en 1995. 

Il dirige notre équipe de vente en 

Suède et Norvège et c‘est toujours

lui qui est appelé quand ça « brûle » 

quelque part. 

Tom est particulièrement satisfait 

des avancées qui ont marqué l‘évolution 

des toiles de formation et des feutres

à jonction. Il apprécie l‘excellent 

support des ventes que lui procure

le product-management et le bureau  

de vente.

Formation de base : Ingénieur 

en électronique et dans les polymères

Chez Heimbach : Depuis 1988

Champ d‘activité : A la tête d‘Heimbach UK, 

il est responsable de toutes les activités 

de la société 

Jalons : Il a accompagné Heimbach 

dans son parcours de leader mondial 

pour les toiles de formation à haute 

performance technique 

En privé : Russ est un grand amateur 

de vélo, que ce soit le mountain bike, les 

courses d’enduro ou encore les randonnées 

cyclistes sur route avec des amis : ça roule 

toujours pour lui !

	

S‘il y a quelqu‘un qui semble avoir 

été particulièrement conçu pour diriger 

notre site à Manchester, alors c‘est bien 

Russ Martin. Après des études en électro-

nique et en polymères, il a complété ses 

connaissances dans une société spécia-

lisée en plastiques et textiles.

Il rejoint Heimbach UK en 1998 à la 

tête de l‘ingéniérie, le jour de la reprise de 

la société qui s‘appelait CH Johnson : un 

défi d‘importance dès le premier jour !

Autre défi : l‘installation d‘une thermo-

fixation neuve. 

 

Les années suivantes, Russ a pris de plus 

en plus de responsabilités de production. 

Depuis 2015, il est à la tête de notre 

usine en Angleterre.

« Donne-toi du mal 
et aime ce que tu fais »

Responsable du site Heimbach UK

Russ Martin

« Ne remets pas au 
lendemain ce que tu peux 

faire le jour même »

Team Leader Suède et Norvège

Tom Hoyle
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 « Nous nous engageons à l’amélioration continue. » C’est ce qui est écrit sur notre page d’accueil.  

C’est aussi mentionné dans notre rapport sur la durabilité. Et nous tenons parole.

Promesse tenue !

L’argent selon EcoVadis

C’est en 2017 qu’Heimbach s’est fait 

certifier pour la première fois par EcoVadis, 

le plus grand et le plus fiable fournisseur 

mondial de certificats de durabilité pour les 

entreprises. En avril dernier, nous nous som-

mes à nouveau soumis à l’audit. Les thèmes 

de l’environnement, des droits de l’homme 

et du travail, de l’éthique et des marchés 

publics durables ont été scrutés à la loupe. 

Nous avions atteint le bronze il y a trois 

ans, à présent c’est l’argent. Nous sommes 

ainsi dans le top 25 mondial du segment 

« autres textiles techniques » en matière de 

durabilité et de conformité. Grâce au formi-

dable engagement de l’équipe, nous avons 

pu nous développer positivement, notam-

ment dans les domaines de l’éthique et de 

l’approvisionnement durable. Nous allons 

encore nous améliorer. Promis !

De nombreux projets accompagnent 

Heimbach dans ce processus de changement 

continu. Notre travail sur la durabilité se 

concentrera sur la réduction de nos émissi-

ons de CO2, la mise en place de la norme 

GRI et la conformité dans la chaîne 

d’approvisionnement.

Marcher pour l’environnement

8 836 kilomètres. C’est la distance 

entre nos sites de Düren et de Suzhou. 

Pourriez-vous parcourir cette 

distance à vélo ou encore à pied ? 

Nos collègues de Düren l’ont fait.

D’accord, pas individuellement, mais tous 

ensemble. Au mois de mai, la direction 

du site en Allemagne annonçait qu’elle 

donnerait à une organisation d’aide 

régionale 30 centimes pour chaque 

kilomètre parcouru dans le respect de l’en-

vironnement. Tout le monde était appelé à 

venir travailler le plus souvent possible à vélo 

ou à pied. Résultat des courses, il y avait 

9 592 kilomètres au compteur.

La participation active à cette action nous 

a montré une fois de plus que la durabilité 

était un concept bien vivant chez Heimbach 

et nous nous en réjouissons.
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Vol au-dessus d’un 

logement pour insectes

L’abeille nous montre les interactions 

qui existent dans la nature, comme aucun 

autre être. Ce que beaucoup ignorent, 

c’est que les petits insectes sont au troisième 

rang des animaux d’élevage, après les porcs 

et les bovins. En l’absence de pollinisation, 

pas de pousse de nombreuses plantes à 

fleurs et autres plantes utiles, environ deux 

tiers de la nourriture destinée à l’homme 

et à l’animal disparaîtraient.

C’est une des raisons pour lesquelles 

Heimbach est si réactif face à la mortalité 

des abeilles dans le monde. 

Nous encourageons en effet différents 

projets de protection des insectes. 

A Düren, nous profitons depuis un an de 

notre propre prairie de fleurs sauvages. 

Cet été, juste à côté, nous avons construit le 

premier hôtel pour insectes. Un tel logement 

les protège et les aide à se reproduire. 

Et nous avons aussi pu observer comment 

les petits invités y emménageaient.
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www.heimbach.com

Même de petites optimisations sur une machine à papier peuvent générer de grands potentiels 

d’économie. Augmentez votre profit en poussant d‘abord l‘efficacité de votre production tout 

en réduisant vos coûts de fabrication. Faites confiance à notre savoir-faire technique et à notre 

compétence de service : nous vous aiderons à perfectionner vos processus de fabrication.

Laissez-vous convaincre par notre offre complète de mesures et services, tels que :

	 • Mesure Nip Profile

	 • Mesure de vitesse

	 • Mesure thermographique

	 • Recherche de défaut

Heimbach-TASK
Nos experts pour votre production


