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L’encollage dans les installations de carton ondulé (Partie 2)

Potentiels d’optimisation vu par un fabricant de cylindres doseurs.
Un article de Georg Selders, Apex Group of Companies

Cette partie s@téresse aux différents types de surface et aux nouvelles évolutions permettant un meilleur
potentiel d®ptimisation de I@ncollage.

Modeles existants de cylindres encolleurs

En principe, dans l'industrie du carton ondulé, il existe deux types de cylindres encolleurs différents. D'une
part, les cylindres encolleurs tramés -les plus souvent utilisés -; d’autre part, des modéles structurés
(également dits « sablés ou « matés »).
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Surface structurée (sablée) et surface tramée

Les cylindres chromés structurés ou sablés ont une durée de vie plus courte et leur construction colte moins
cher. Les cylindres structurés présentent un volume nettement plus faible, et le plus souvent indéfini. Les
cylindres encolleurs tramés avec des trames standard variant entre 7 et 10 L/cm ont, en comparaison, un
volume beaucoup plus élevé, mais bien défini. lls sont plus chers, mais leur durée de vie est beaucoup plus
longue.

Développement de linéatures plus fines

Etant donné que, avec des trames standard traditionnelles, la quantité de colle appliquée est nettement plus
importante que celle nécessaire pour un bon collage, et ce, malgré les possibilités mécaniques de réglage
trés fines de l@terstice, on en revient toujours a remettre l'utilisation de cylindres structurés sur le tapis
malgré leurs désavantages connus, car ceux-ci transportent a leur surface des quantités de colle nettement

moins élevées.

Pour profiter des avantages d’'une trame constante par rapport a une surface structurée sans, pour autant,
appliquer plus de colle, on utilise de plus en plus souvent des trames fines. De nouvelles évolutions ont
permis de créer de nouvelles formes de trames utilisables de maniére universelle et présentant d'autres
avantages.

La plupart des trames standard ont actuellement des linéatures entre 7 et 10 L/cm. Pour une trame standard
usuelle de 8 L/cm, la surface dispose donc de 8 cellules régulierement ordonnées par centimetre. L'ouverture
des cellules est donc de 1,2 mm pour une profondeur de cellules de 0,35 mm et un volume d’env. 120
cm3/m2, Ce volume correspond, par équivalence, a une couche de colle d’'une épaisseur de 0,12 mm.
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Trame 8 lignes par centimétre

Le rapport entre le profilé cannelé F et la taille des cellules est représenté sur la figure suivante. Par souci de
simplification, le schéma se base sur un film de colle de 0,1 mm. Pour connaitre I@paisseur réelle du film de
colle a la surface du cylindre, le volume de la cellule doit étre augmente de 30%. Ce qui représente une
augmentation du film de colle de 0,036 mm pour une trame avec 8 L/cm et un volume de 120 cm3/m2.
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Trame 8 L/cm par rapport ala cannelure F

En utilisant une trame de 50 L/cm et un volume de 35 cm3/mz2, on obtient une ouverture de cellule de 0,18 mm
pour une profondeur de seulement 0,05 mm. L'illustration suivante présente le rapport modifié entre le méme
profilé cannelé F et une trame plus fine.

Trame 50 L/cm par rapport a la cannelure F

Partant du fait qu@u moins 30 % du volume de la cellule doit également étre ajouté au film de colle effectif, on
obtient, dans ce cas, une augmentation de seulement 0,012 mm.

Si I'on compare ['utilisation une trame standard de 8 L/cm avec une trame de 50 L/cm, on obtient une
diminution du film de colle utilisable d@nv. 18 % pour un réglage de l'interstice de 0,1 mm.

Faits : Une linéature plus fine offre la possibilité de diminuer le volume de colle de 10 a 20 % en conservant
le méme réglage pour linterstice d@ncollage! En outre, avec une linéature plus fine, il est possible
d’améliorer la qualité, de réaliser des économies, de diminuer les temps de séchage (économie d'énergie),
d’augmenter les vitesses des machines sans dépenser plus pour le séchage et d’améliorer I'imprimabilité du
carton ondulé.

Simple Face / Double Face

Le dosage sur un Simple Face et sur un Double Face est trés différent. Sur le Simple Face, la distance entre
le moment de l'encollage et le collage est trés courte. En outre, la pression de collage appliquée peut
généralement étre plus élevée. Il est donc possible d’obtenir un bon collage avec moins de colle. Si, jusqu’ici,
on utilisait des cylindres grossiers de 7 — 10 L/cm, on utilise actuellement avec succés des combinaisons [30
L/cm, vol. 60 cm3/mz2 (Cannelure A, B, C)] ou [50 L/cm, vol. 35 cm3/m2 (Micro-cannelure E, F)].

Simple Face

Sur un Double Face, la distance a parcourir entre I'encollage et le collage est relativement longue. La colle a
donc plus de temps pour commencer a sécher ou pénétrer dans le papier. La pression utilisée pour le collage
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est généralement nettement moins élevée que sur une machine unilatérale. Le volume d’'un Double Face doit
donc généralement étre plus élevé. Le passage d'une trame grossiére — le plus souvent utilisée jusqu’ici — de
7 — 10 L/cm et d'un volume de 120 — 130 cm3/m? a une trame de 15 L/cm et d@n volume de 85 - 90 cm3/m2
(en combinaison avec une trame de 30 L/cm ou 50 L/cm sur le Simple Face) est une premiéere étape.

Double Face

Des trames plus fines ont ensuite été fabriqguées exactement comme les trames grossiéres, avec un angle de
45°, Actuellement, chez nous, celles-ci sont principalement réalisées avec un angle de 60° car cette
inclinaison présente de nets avantages au niveau de l'ordre et de la géométrie des cellules. Avec une
linéature identique, le nombre de cellules disponibles augmente d@nv. 17 % par rapport a une trame a 45°.
Etant donné que I'espace entre les cellules est toujours identique, il est possible d’obtenir une répartition plus
réguliere de la colle.

Forme des cellules pour une inclinaison de 45° et 60°

Par rapport a une trame pyramidale a 45 degrés, la forme en calottes sphériques des cellules des trames a
60° offre également un net avantage au niveau des sollicitations mécaniques et de l'usure. Comme
lllustration ci-dessus le montre, avec une trame a 60°, I'ouverture de cellule reste constante nettement plus
longtemps et le volume diminue moins rapidement, malgré l'usure, et ce, grace aux flancs plus droits dans la
partie supérieure.

Des trames plus fines avec une inclinaison de 60° sont actuellement utilisées avec succes pour améliorer
I'encollage de fagon individuelle. Nous avons en outre eu I@ée de développer des cylindres encolleurs
universels en optimisant la structure des surfaces (tramage) ; ceux-ci présentent les avantages déja cités
d’'une linéature fine (volume moins élevé) et offrent des solutions a d’autres problemes.

Nouvelles évolutions
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En se basant sur cette idée, Apex a développé il y a déja un certain temps, la trame positive Reverse,
permettant I'encollage dans les installations de carton ondulé.

A linverse de la structure fermée des cellules, d’'une trame traditionnelle, la trame positive, dispose d’'une
structure de cellules ouverte. La description « Trame Reverse » s’explique par le fait gqu'il s’agit pour ainsi
dire de l@version (positif) d@ne trame traditionnelle. Ce qui, auparavant, représentait le fond d@ne petite
coupelle est, désormais, sur cette trame, un nceud saillant. Les ponts de trame, deviennent alors un réseau
de canaux.

Trame positive Reverse de 45°

L'avantage décisif d'une trame Reverse est le suivant : le film de colle a la surface des cylindres est beaucoup
plus homogeéne et fermé.

Alors que les cellules fermées, transportent en permanence de l'air dans la colle, ce qui peut poser des
problémes d’accumulation d’air dans le systéme, ceci est impossible avec une trame positive car I'air circule
librement dans les canaux et peut se libérer.

Lorsque I'on augmente la vitesse de la machine, la quantité de colle dans I'interstice augmente également en
raison de la pression hydraulique de retenue et des probléemes d@quaplanage. On retrouve alors, souvent, le
phénomeéne suivant : la quantité de colle est plus importante au centre que sur les cotés. La trame positive
peut fortement réduire ou compenser la pression hydraulique de retenue, ce qui a pour résultat une
application homogéne de la colle, indépendamment de la vitesse. Le nettoyage de la structure de surface est
également beaucoup plus aisé que pour une forme de cellule fermée. Nos différentes expériences en matiere
de revétements avec des trames comparables montrent que les propriétés de dosage dans l'interstice varient
en fonction de la viscosité, et ce, en raison des canaux droits de la trame Reverse a 45°. C’est pourquoi, Apex
a finalement choisi d@tiliser des trames positives Reverse a 60 ° - plus difficiles a fabriquer — mais qui allient
tous les avantages d@ne structure de cellule ouverte et d’'un angle de 60°.
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Comparaison de trames positives Reverse a 45° et 60°

En outre, la trame positive Reverse a 60° présente une saisie nettement plus importante du film de colle que
les trames fines traditionnelles, de sorte qu@ne bonne application de la colle est garantie, méme lorsque
l'interstice est plus important. Cette nouvelle forme de trame est actuellement a I'essai et est testée avec
différentes compositions de colle dans des projets regroupant différents agrégats utilisés dans l'industrie. Les
résultats sont trés prometteurs.

Les avantages attendus sont les suivants : Pas de pression de retenue dans l'interstice et, par conséquent,
une transfert constant pour 'ensemble des plages de vitesse et sur I'ensemble de la largeur de travail, pas
d’entrée d’air, pas ou peu d’éclaboussures, une meilleure répartition de la colle a la surface des cylindres, un
nettoyage plus facile et un encrassement moins important, une diminution de I@fluence des sollicitations
mécaniques sur le dosage, une couche de colle moins épaisse, mais aussi des possibilités d'utilisation
universelle tant sur des machines unilatérales que sur des machines double face pour tous types de
cannelures.

Naturellement, comme c’est déja le cas, nous pouvons également fabriquer tous les types de trames et de
traitement standard pour toutes les combinaisons de matériaux. La nouvelle trame positive Reverse a
cependant été concue sur la base d’'une combinaison de matériaux de grande qualité : une surface en acier
inox pour le cylindre encolleur et un cylindre docteur revétu de céramique et poli selon un procédé spécial. A
long terme, notre objectif est de pouvoir appliquer la colle lors de la fabrication du carton ondulé de facon
aussi précise, que ce que l'on fait aujourd@ui pour imprimer.

Trame positive Reverse de 60°

Pour plus de renseignements:
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Apex Europe B.V. P.O. Box 41, NL - 5527 ZG HAPERT, Pays-Bas
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