Installation d’essai de rouleaux de
FPInnovations (RTF)

Casses, bords mous (ou « baggy edges »), pertes de registre, corrugations, STRUCTURE DE ROULEAU
plis et autres défauts de structure peuvent constituer dimportants

. PR . .y : + Courbe de débobinage
problemes de qualité, qui surviennent en général chez les clients du

papetier ainsi que les fabricants de tissus et de films. Il devient alors WTI=GO L,

difficile d'identifier les causes depuis la production. Mais si I'on est capable » Courbe de densite
d'obtenir de linformation pertinente sur des rouleaux problématiques et du rouleau .
non-problématiques, l'origine des défauts peut étre identifiée. Le « Roll * Longueur de papier
Testing Facility (RTF) » est un outil qui effectue une inspection compléte * Hors-de-rond

d'un rouleau. Des mesures prises en continu lors du débobinage * Position du centroide
permettent une analyse rigoureuse de la qualité de la feuille et du * Mouvement latéral
rouleau. « Déformation en cuvette
Le RTF se distingue par sa capacité de mesurer a haute résolution le UNIFORMITE DE LA FEUILLE

profil de tension de la feuille en sens travers. La mesure des propriétés
(grammage, humidité, épaisseur) compléte les données sur l'uniformité de
la feuille. Un autre parametre apprécié du RTF est sa capacité de générer
la courbe de débobinage d'un rouleau (WOT). Combiné a plusieurs
autres données acquises lors du déroulement, on obtient alors une
indication claire de la performance d'un rouleau sur presse ou sur tout
autre équipement de conversion. Avec

, Mesure de la tension
plus de 4000 rouleaux testés pour des de bobinage
clients d’Amérique du Nord et d'Europe,
FPInnovations a développé une Déroulement
expertise certaine dans la résolution
des problemes communs ou plus
particuliers quant a 'uniformité de la
feuille, de la structure du rouleau, et du
bobinage.

* Tension ST (bords mous et
bandes relachées)

+ Grammage

* Humidité

« Epaisseur

Mesure du déplacement
latérale de la feuille

Mesure de la tension ST

ETUDE DE CAS 1: BORD MOU & PERTE DE REGISTRE
* Un imprimeur rapportait

un probleme de perte de Comparaison des profils de Tension ST
registre avec les rouleaux 2.5
de position avant d'une
machine. 2 Diminution de tension

 Tel que mesuré avec le RTF, la vers le bord avant Profil plat — pas de pente

feuille montrait une baisse de - /M"vav\/v

tension sur le bord avant de
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la machine.
« Suite a une de nos 0.5
recommandations, un biais
d’humidité a été mis en place. 0
. Aprés corrections, les 0 10 20 30 40 50 60 70 80 20
problémes de pertes de Position ST (pouces)

Apres correction

registre ont disparu.




ETUDE DE CAS 2: CORRUGATIONS

+ Des corrugations ont
été observees durant 153
I'impression de carton.

* Une variation dans
I'épaisseur ST a été mesurée
dans la zone de corrugation,
et en était probablement la
cause.

+ Suite a I'analyse avec le RTF,
plusieurs recommandations 146
ont été émises pour 145
minimiser la variation de . o i - R 45 = =3
I'étrier, ce qui élimine les Position ST (pouces)
ondulations.
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ETUDE DE CAS 3: PROBLEME

DE STRUCTURE DE ROULEAUX Comparison de différentes courbes de bobinage

* Une usine suspectait que 3.5
les rouleaux de bord arriére 3 Rouleau centre
n'étaient pas correctement
bobinés. Rouleau arriéere APRES corrections

+ Suite a une analyse avec le
RTF, un des rouleaux arriére 15 w
montrait une courbe de 1 : AT
débobinage tres différente 0.5
comparée a celle du rouleau
du centre.

* Les ajustements faits
au rouleau cavalier et a
'uniformité de la feuille en
ST ont permis de corriger la
courbe de débobinage.

ETUDE DE CAS 4: MESURE DE LONGUEUR

* Un imprimeur a remarqué qu'l Usine RTF Différence
imprimait un nombre inférieur Longueur du 12 472 12 437 -35
d'exemplaires par rouleau. rouleau (M)

* Lalongueur d'un rouleau a été
mesurée avec le RTF; elle s'averait plus courte que celle rapportée par l'usine.

* Lafacon de calculer la longueur a I'enrouleuse a été corrigée.

+ Subséquemment, les spécifications indiquées pour un rouleau donné étaient plus précises.

25 = Rouleau arriéere AVANT corrections

Tension WOT (PLI)
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