Prévention
et diagnostic

des ruptures de bande

Guide n°2. Edition n°2 €30. Aylesford Newsprint, Kodak GCG, manroland, MEGTEC, Miiller Martini,
Nitto, QuadTech, SCA, Sun Chemical, Trelleborg Printing Solutions



Prévention & diagnostic
des ruptures de bande

Guide pour les imprimeurs sur rotatives offset

Aylesford Newsprint, Kodak GCG, manroland, MEGTEC, Miiller Martini, Nitto,
QuadTech, SCA, Sun Chemical, Trelleborg Printing Solutions,

Nous avons été grandement aidés dans la rédaction de cette publication par I'assistance
de particuliers, d'imprimeurs et d'associations, qui ont accepté de nous donner
un peu de leur temps et de leur expérience pour relire et améliorer ce guide.

Eurografica, David Cannon;

GATF (Graphic Arts Technical Foundation), USA, William Farmer,
WAN-IFRA, Germany, Manfred Werfel,

KBA, Wiirzburg, Germany, W. Scherpf,

Norske-Skog, Simon Papworth,

Pira International, UK Marcus Scott-Taggart,

Quad Graphics, USA, Rick Critcher,

RCCSA, Spain, Ricard Casals,

Rick Jones Print Services Leeds, UK;

Roto Smeets Weert, Holland, Jan Daems;

Roularta, Belgium, Hendrik Cabbeke;

R.R Donnelley & Sons, USA, Tariq Hussain;

Sinapse Graphic International, Peter Herman,
UPM-Kymmene, Erik Ohls, Mark Saunderson;

Welsh Printing Centre, University of Wales, Tim Claypole.

Rédacteurs principaux :

BOTTCHER GmbH, Koln, Allemagne, G. Macfarlane;

KBA, Wiirzburg, Allemagne, W. Scherpf;

manroland, Arthur Hilner, Hans Schiebler ;

MEGTEC Systems, John Dangelmaier, Dave Fengler, Donald Dionne;
QuadTech, Randy Freeman;

NITTO, Michel Sabo, Pierre Spetz;

SCA, Marcus Edbom, Wolfgang Kiihnel, Mike Pankhurst, David Cadman,
Marc Dernelle, Thorsten Luedtke;

SUNCHEMICAL, Larry Lampert, Gerry Schmidt.

Autres rédacteurs :

BALDWIN GRAFOTEC GmbH, Manfred Langenmayr ;
EUROGRAFICA GmbH, Dirk Schmidtbleicher;
NORSKE SKOG, Simon Papworth ;

SINAPSE, Peter Herman.

Rédacteur et coordinateur Nigel Wells

lllustrations Alain Fiol

Photographies SCA

Maquette et pré-presse Cécile Haure-Placé et Jean-Louis Nolet

© Avril 2004. Tous droits réservés. ISBN 2-9515192-2-2
Les guides sont disponibles en anglais, francais, allemand, italien et espagnol.

Pour obtenir un exemplaire imprimé en Amérique du Nord, contacter
PIA printing@printing.org

Pour les autres pays, contacter le membre du Champion Group le plus proche de chez

vous ou weboffsetchampions.com

Bibliographie et sources d‘information

"Solving Web Offset Press Problems”,
5th edition, GATF, 1997, USA.

"War on Waste II",
Roger V. Dickeson,
Graphic Communications Association, 1991, USA.

"Newsprint and Newsink Guide",
WAN-IFRA, Germany.

"Runnability and Printability of Newsprint',
Special Report 1.16, WAN-IFRA Germany.

"The performance of newsprint in newspaper production”,
Special Report 1.18, WAN-IFRA Germany.

"Roll and Weh Defect Terminology",
R. Duane Smith, TAPPI Press, 1995, USA.

"Practical Paper Management Guide for Web Printers",
Weyerhaeuser, USA.

Avlestford
Newsprint Kodak

manroland

AN

— A NITTO DENKO QuadTech &ca SunChemical TRELLEBORG



Ao
%,

&2
o'\

© >

& (: Q% BEST PRACTICE guide 2
o‘;%»
%@o

®

4
S
?vo,/g\,) Q
N

Rupture de la bande : des origines complexes

Les ruptures de bande et les défauts de collage sont généralement dus a I'action simultanée
de plusieurs facteurs, mais |'altération d’un seul facteur peut quelquefois déclencher la casse
de la bande. Notre enquéte aupres de 50 imprimeurs du monde entier a permis de constater
que pour 95 % d’entre eux la casse de la bande est un souci majeur, mais aussi qu’une cause
relativement importante chez I'un peut s'avérer insignifiante chez un autre. Cette variabilité
est due aux variations de papier, de technologie, de matériaux et d’environnement. Les don-
nées concernantl’origine de la casse de bande sont également variables, rendant toute étude
de cause a effet également plus difficile.

Comment minimiser les casses de bande ?

1. Mesurer et analyser les causes de la casse et du défaut de collage pour identifier les
domaines devant étre améliorés en priorité.

2. Améliorer les pratiques pour réduire la probabilité de rupture de la bande, quelle que soit
son origine.

3. Former des équipes motivées a méme d'appliquer systématiquement les meilleures
pratiques.

Ce guide fournit une aide au diagnostic pour 140 causes possibles de casse de bande et

de défaut de collage. Il fournit également des informations pour y remédier et minimiser le

probleme des que possible.

L'objet de ce guide est de fournir aux imprimeurs heatset et coldset une référence de base
pour améliorer leur pratique industrielle. Chaque entreprise participante joue un réle dans
une chaine de production ot tous les intervenants sont en étroite relation. Léchange de leurs
expériences est un moyen constructif visant a améliorer I'efficacité de la production en :

e Evitant les problemes prévisibles.

o Utilisant correctement les matériaux et les équipements.

e Effectuant un diagnostic systématique des problemes rencontrés pour prendre

les mesures appropriées.

Ce guide est un outil permettant d’améliorer la productivité. Idéalement, il doit étre utilisé
comme procédure de contrdle par les opérateurs et le personnel de maintenance.

REMARQUE IMPORTANTE SUR LA SECURITE

Un guide général ne peut tenir compte de la spécificité de tous les produits. C'est pourquoi nous
recommandons de ['utiliser conjointement aux informations regues de vos fournisseurs, et plus
particulierement les fabricants d’équipements dont les instructions de sécurité, d’utilisation et de
maintenance doivent prévaloir sur ce guide.

Ce guide a été rédigé pour les imprimeurs du monde entier. Il comprend si nécessaire les standards
internationaux (ex. IFRA, TAPPI). Les consommables (papier, encre, solutions de mouillage, pH
papier), les procédures d'utilisation et la terminologie peuvent légérement varier entre les Etats-
Unis et I'Europe. Pour des raisons de place et pour plus de clarté, ces différences n'ont pas
toujours été reportées ici.

Afin de faciliter la lecture, nous avons utilisé des symboles pour attirer I'attention
sur les points les plus importants :

Pratique correcte

Conséquences
d’une mauvaise
pratique :

® V A

Pratique incorrecte Coiit évitable
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Risque en matiére

Impact économique de la casse
de bande

Analyse des données de la casse
de bande

Définitions; casse, démarge
et va-et-vient de la bande

Plissage et faux plis de la bande
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Impact économique
de la réduction des casses
de bande et défauts de collage

Format 32 pages 48 pages Simple largeur Double largeur
Nombre de bandes 1 1 4 4

Largeur de bande 960 mm 1400 mm 960 mm 1600 mm
Papier LWC 60 g/m? LWC 60 g/m? News 45 g/m? News 45 g/m?
Coiit horaire € 850 € 1000 € 1000 € 1500

Gache papier + encre a chaque casse € 52 € 71 € 13 € 19

Coiit : env. 20 min. temps machine + papier + encre € 335 € 410 € 346 € 519

Coiit : env. 30 min. temps machine + papier + encre € 477 € 577 € 513 € 769

Coiit : env. 40 min. temps machine + papier + encre € 618 € 743 € 679 € 1018

*Le coiit horaire comprend le capital, ainsi que les frais de fonctionnement et de personnel. Gache en cas de casse de la bande de papier = longueur des bou-

teilles x 3 + gache au démarrage (700 pour le labeur et 200 pour I'impression de journaux). Source : Eurografica GmbH et membres du Champion Group.

Une autre méthode de

L'impact économique des casses de bande est illustré ci-dessus sur la base de I'ins-

tallation d’'une nouvelle rotative pour montrer leur importance relative (naturellement,
les colits de fonctionnement et de consommables varient d'une entreprise a I'autre). Les
pertes de temps présumées suite a la casse de la bande vont de 20 a 40 minutes selon le
type et la complexité de l'installation. Les valeurs ci-dessus ont été établies sur la base de
conditions d'utilisation optimales des équipements avec du personnel parfaitement qualifié.
Dans la plupart des usines, cette durée est donc plus importante.

La fréquence des casses de bande varie considérablement d'une usine a l'autre et d'un
type de production a un autre. Le taux de casse a tendance a étre inférieur pour la fabrica-
tion de journaux, celle-ci faisant intervenir une gamme moins variée de produits et de papiers.
De la méme facon, le taux de casse de I'impression commerciale sur papier léger avec chan-
gements fréquents de format est supérieur a celui de I'impression sur papier moyen ou épais
avec des changements de format peu fréquents. La taux de casse type pour 100 bobines est
le suivant :

Performances Bonnes Moyennes Mauvaises
Journaux 1-2% 2-3% 3-8%
Impression commerciale 2-3% 3-5% 5-8 %

La plupart des entreprises peuvent réduire de 1 % leur taux de casse. Les économies
potentielles correspondantes sont énormes. Leur calcul peut inciter votre entreprise a
dédier des ressources a un programme de réduction de casse.

Comment minimiser les casses de bande ?

1 Mesurer et analyser les causes de la casse et du défaut de collage pour identifier les
domaines devant étre améliorés en priorite.

2 Améliorer les pratiques pour réduire la probabilité de rupture de la bande, quelle que
soit son origine.

3 Former des équipes motivées a méme d'appliquer systématiquement les meilleures
pratiques.

Taux de casse 4 %

détermination de I'impact
économique consiste a
calculer le temps de produc-
tion supplémentaire offert par
la réduction de la casse.

Durée en heures

1200

Taux de casse 3 %
Taux de casse 2 %
Taux de casse 1 %

bobines/semaine



Analyse des données
de la casse de bande

"Les clés de la réussite pour la gestion de la bande : la prise de mesure et les hommes.
Mesurer les bonnes choses et communiquer ces mesures de maniére a encourager une
réponse corrective”La guerre a la gache Il (Roger V. Dickeson GCA).

L'expérience montre que seule une analyse systématique de la casse de bande sur chaque
presse permet d'identifier les zones pour réduire la probabilité de casse et donc améliorer la
productivité, minimiser la gache, maintenir les délais de livraison et augmenter les perfor-
mances financiéres (une production plus stable et sans casse améliore également la
constance de I'impression). Les casses de bande peuvent étre enregistrées manuellement
en remplissant un formulaire ou automatiquement sur le pupitre de la presse. Lessentiel,
c’'est que les données mesurées soient transférées vers une base de données ou elle pour-
ront &tre analysées chaque semaine ou chaque mois. Ceci permet d'établir des profils sta-
tistiques pour suivre les performances générales, identifier et classer les problémes par ordre
de priorité, aider a trouver des mesures correctives et mesurer |'effet des programmes d’amé-
lioration. Des données claires et complétes sur les causes de la casse de bande fournissent
une base saine pour une discussion constructive avec votre personnel et vos fournisseurs.
Le type de données nécessaires comprend le fournisseur de papier, le numéro et le diametre
de la bobine au moment de la casse, les conditions de fonctionnement de la presse (vitesse,
accélération, décélération, collage, format de plieuse), ainsi que 'emplacement des casses.

Causes inconnues Lorigine de 20 4 50 % des casses reste inconnue suite au manque
de temps et de connaissance du personnel. De nombreuses entreprises conservent unique-
ment le bout de la bande cassée pour I'analyser ultérieurement. Les tableaux de diagnostic
de ce guide vous aideront a identifier les causes de la casse.
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Mesures a prendre en cas de casse ou de défaut de collage
de la bande

1 Diagnostiquer la cause.

2 Prendre les mesures de correction.

3 Nettoyer soigneusement : les résidus d'une casse peuvent en occasionner une autre.

4 Relever les détails de I'incident : utiliser un formulaire ou saisir les données dans le
systeme de gestion de la presse.

5 Conserver les informations de la casse ou du défaut de collage : celles-ci sont essentielles
pour confirmer le diagnostic et discuter avec les fournisseurs.

6 Casse répétée sur une méme bobine : aprés 3 casses de la méme bobine, changer de lot
ou de fabricant pour vérifier si le probléme est lié a la bobine.

L'enveloppe sert également de formulaire
pour relever les informations qui serviront

au personnel et aux fournisseurs a établir un
diagnostic et prendre des mesures correctives
efficaces suite a une casse de bande.



Casse de bande
et défauts de collage

Casse de la bande

Se produit généralement lorsque les variations de tension sur la presse deviennent exces-
sives et coincident avec les zones de faiblesse locales de la bande. La démarge ou le contact
(dans le sécheur) de la bande, ainsi que I'encrassement du blanchet font partie des éléments
générateurs de casse. Le bourrage dans la plieuse peut également étre cité, celui-ci ayant
les mémes conséquences sur la productivité et pouvant résulter d’'un défaut de collage.

Defaut de collage

Photographie en accéléré d'une rupture de Défaut du collage entre le moment o les bras d’encollage commencent a se déplacer (ou
bande le feston pour I'encollage a vitesse zéro) et le moment ot le collage quitte la plieuse sans
encombre, ce défaut résultant dans un arrét de la presse ou une gache excessive. Pendant
le cycle de collage, le profil de tension est modifié et les faiblesses ou collages de la bande
sont soumis a une tension supplémentaire pouvant occasionner une rupture de la bande.
Deux types de défauts d’encollage peuvent survenir pendant le cycle de collage. Ceux-ci sont
classifiés séparément pour faciliter le diagnostic :
Rupture des étiquettes avant collage

Lorsque la nouvelle bobine s’ouvre avant le collage (voir les causes en page 12).
Echec de I'encollage

La nouvelle bobine ne colle pas a la bobine finissante.

Va-et-vient et
démarge de la bande

Démarge de la bande

Décalage de la bande vers I'un des deux cotés. Un décalage excessif occasionne la rupture de la
bande. Causes :

e Faux rond de la bobine de papier ou variation de tension sur la largeur de la bande.
Guide-bande bloqué sur la correction maximale, occasionnant une surtension

sur un coté de la bande.

Mauvais réglage du débiteur, occasionnant une surtension sur un coté de la bande.
Blanchets : encrassés, d'épaisseur inégale ou mal calés.

Différence excessive du mouillage entre les c6tés opérateur et moteur de la presse.
Mauvaise synchronisation de tension de la bande ou défaut de pression des galets presseurs.
Défaut d’alignement du rouleau de presse ou guide-bande.

Deéfaut d’alignement, de réglage, de flux d"air dans le sécheur ou évacuation excessive
constante.

e Défaut de pression d'air des barres de retournement.

Rupture des étiquettes Echec de I'encollage
avant collage

¢

Démarge de la bande

Va-et-vient de la bande (flottement)

Mouvement cyclique d'un coté a un autre de la bande. Causes :

e Variation excessive de tension sur la largeur de la bande de papier, intervertissant
les cotés pendant le déroulage.

Profil de tension irrégulier.

Faible tension de la bande.

Défaut de réglage du galet presseur.

Accumulation de résidus sur les bords des rouleaux.

Mauvais roulement des cylindres et réglage de pression.

Irrégularité de I'habillage sous-blanchet entre les groupes.

Défaut d’alignement des rouleaux d’engagement de la bande.

Défaut de synchronisation de la commande de la presse.

Défaut dans la procédure de lavage du blanchet ou les produits utilisés.
Variations de flux dans le sécheur ou I'épurateur.

Faux rond de la bobine

e o o o o o o o o o

Va-et-vient de la bande




Plissage et faux plis
de Ia%ande

Bords du papier laches ou trop serrés ou plis sur la bobineuse [ J
Flottement des bobines , tension ou profil d’épaisseur non uniformes, défaut d’alignement de la bobineuse
Défaut de tension de la bande n'importe ou sur la ligne de production

Plissage généré par le systeme d’'encollage (pas d'image a I'arriere du recouvrement)

Mauvais réglage de pression ou de roulement des cylindres
Irrégularité d’habillage des blanchets d'un groupe a I'autre

Plissage sur les cylindres refroidisseurs (généralement pendant le démarrage dans le sens de la bande)
Défaut de réglage du galet presseur (pression paralléle ou irréguliere)

Accumulation de résidus sur les bords du rouleau de guidage et des rouleaux compensateurs

Défaut d'alignement ou de niveau des rouleaux de guidage
(les plis diagonaux persistants reportent a un défaut d'alignement).

Mauvais angle du triangle de la plieuse, réglage de la pression d'air des barres de retournement
Excés de fonctionnement par a-coups de la machine

Le plissage et les faux plis peuvent tous deux occasionner de gros problémes de roulabilité,
provoquant a leur tour la rupture de la bande. Ces deux termes sont généralement confondus.
L'essentiel est d'identifier leur origine.

Plissage

Plissage perpendiculaire au sens machine. Le plissage est fortement tributaire du flottement
de la bande et des casses en résultant. De nombreux imprimeurs utilisent un rouleau
déplisseur en sortie de dérouleur pour réduire le plissage.

Faux-plis (plis permanents)

Les plis se trouvent généralement a un angle
Occasionnés par le repli sur elle-méme d’une partie de la bande pour former un pli permanent. ~ Gentraire par rapport au sens du papier.
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Glossaire et abréviations 3
X
R o T { !
EU : Euro (1 Euro = env. 1 U$) <:jusqu'a > :supérieur a O : Diameétre ' v
m/s meétres/seconde :
fpm pieds par minute . i 4
N/m Newton/métre : mesure de la force de tension 1 M/m = 0,00571 pli (livres par pouce linéaire) \ :.
ADHESIF DOUBLE FACE : bandes de collage auto-adhésives \ : 1,
BOBINE : Bobine de papier : | 5
BOBINEAU : hobine ne contenant plus que quelques spires de papier < ! t
BOBINEUSE : rembobine la bobine-mere et la refend simultanément au diametre et a la longueur ! A A
nécessaires pour I'impression 4 :
CALIBRE : épaisseur moyenne d’une feuille de papier Exception : les plis dans les cylindres refroi-
COLDSET : Processus d'impression au cours duquel I'encre seche par évaporation et absorption disseurs qui suivent le sens du papier.

COLLAGE : collage de la bande neuve sur la bande finissante

CYCLE DE COLLAGE : durée totale entre le moment ol les bras du systeme d’encollage au vol (ou le
feston des systémes d'encollage a vitesse zéro) commencent a se déplacer et leur retour a leur posi-
tion de départ apres collage

CYLINDRES REFROIDISSEURS : cylindres réfrigérés situés en sortie du sécheur heatset pour durcir la
couche d’encre et ramener le papier a la température ambiante

DEBITEUR : Contrdle précis de tension aprés encollage de la bande avant qu'elle n'entre dans le grou-
pe d'impression

DEROULEUR (A COLLAGE AU VOL): colle la bande neuve & I'ancienne a la vitesse de défilement
Dérouleur (a collage a vitesse zéro) : la nouvelle bobine est collée a la bobine de la production a la
vitesse zéro tandis qu'un feston de stockage du papier permet a la presse de poursuivre I'impression

VOIR PAGE 6




Minimiser la perte de temps et

les risques d’endommagement résultant
d’une rupture de bande

Méme s'il est possible de réduire la fréquence des ruptures de bande par une meilleure

pratique, certaines casses restent inévitables. C'est pourquoi il est fortement recom-
mandé d'installer des dispositions de détection et de contrdle pour minimiser les consé-
quences d'une rupture de bande. Ces dispositifs constituent une assurance qui sera renta-
bilisée durant toute la durée de vie de la presse en réduisant les risques d’'endommagement
de la presse et du blanchet, ainsi que la durée nécessaire pour réparer les casses. Un
systeme de contréle de casse permet un retour sur investissement rapide avec un taux de
casse de 1a2 %.
Un coupe-bande découpe la bande pour minimiser la longueur pouvant s’enrouler. Un sys-
téme anti-retour de bande la réenroule pour éviter qu’elle ne s’enroule autour des cylindres.
Ce systéme minimise les risques et permet un redémarrage rapide.

Conséquences d’une Non contrélée Détection Détection
casse de bande & coupe & anti-retour
Type de casse complexe modérée simple

Risque d’enroulement du papier

autour des cylindres élevé modéré faible

Perte de temps 30 mn a 2 heures 20 a 60 mn 15430 mn
Remplacement du blanchet probabilité élevée probabilité modérée faible probabilité

i
‘ Les coupe-bandes sont généralement positionnés avant le premier groupe et aprés
le dernier groupe. Les cellules photoélectriques situées aux points stratégiques de
la ligne de production détectent les ruptures de bande et envoient des signaux pour
déclencher le coupe-bande, ainsi que I'arrét d’'urgence de la presse.

Glossaire et abréviations (svite de Ia page 5)

ECHEC DU COLLAGE : voir page 4

EMBALLAGE : protection externe de la bobine

EMULSIFICATION : dispersion de I'eau de mouillage dans I'encre

FAUX PLIS : voir page 5

GRAMMAGE : poids métrique du papier : grammes/m 2

GUIDE-BANDE : contrdle précis de la position latérale de la bande avant son entrée dans le groupe
d'impression et la plieuse

HEATSET : procédé d'impression ol I'encre seche a |'aide d’un sécheur a air chaud

HUMIDITE RELATIVE : pourcentage d’humidité que contient I'air par rapport au pourcentage maximal
d’eau que peut contenir I'air a une température donnée

PLISSAGE : voir page 5

ROULEAU D’ENTREE DU TRIANGLE : rouleau placé au-dessus de la plieuse, généralement commandé
par un rouleau libre

ROULEAU LIBRE : rouleau non commandé

ROULEAU PARTIEL : rouleau n’ayant été utilisé qu’en partie et pouvant étre réutilisé

ROULEAUX DE GUIDAGE (voir rouleau libre), également appelés bouteilles

SECHEUR : utilisé pour I'impression heatset, I'air chaud permettant d’évaporer I'eau et les solvants
contenus dans les encres

SOLUTION DE MOUILLAGE : solution a base de produits chimiques et d’eau utilisée pour empécher
les zones non imprimantes d’accepter I'encre

TAMBOUR (BOBINE-MERE) : hobine de papier a I'extrémité d’une machine de 6 2 10 m de large
TENEUR EN HUMIDITE : pourcentage d’humidité du papier. Varie de 4 a 10 %

TENSION DE BANDE : réglage de la traction exercée sur le papier calculée comme suit : largeur de
bande x grammage

TOUCHE : surface de contact entre deux cylindres ou deux rouleaux




Casse de bande
iée au systéme de production

D 20-23°C (68-74°F)  50-55% RH
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Tension de la bande
-« |

La presse, son environnement, les matériaux utilisés, le personnel de maintenance et les
opérateurs forment un ensemble dans lequel chaque élément peut avoir un impact sur la
casse de bande. Certains éléments s'appliquent au systéme complet, comme par exemple
la tension de la bande et les conditions de fonctionnement. D'autres sont plus spécifiques
a un composant donné, mais le comportement de |'un influence souvent les autres.

ELEMENTS CLES DU SYSTEME RISQUE DE CASSE* PAGE
1 Température et humidité Elevé 10
2 Tension de la bande Elevé 8
3 Systéme d’encollage Elevé 12
4 Débiteur et guide-bande Modéré 17
5 Encre eteau Modéré 18
6 Groupes d'impression Modéré 20
7 Sécheur heatset Modéré 22
8 Rouleaux refroidisseurs Modére 24
9 Plieuse Eleveé 25
10 Manutention manuelle des bobines et du papier Elevé
Manutention automatique des bobines et du papier Faible
11 Défauts de fabrication du papier Faible 27

12 Compétences et formation des opérateurs et
du personnel de maintenance
*le risque de casse varie d'une usine a l'autre
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RISQUE DE CASSE
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Eleve
Modéré

Faible



Vitesse
de la bande

Tension
de la bande

Le profil de variation de la tension
de la bande est normal pendant les
différentes étapes de la production

lmpact de la tension de la
bande sur la casse

Un élément important pour minimiser la casse consiste a optimiser la tension de la bande,
de sorte que méme les papiers a défauts puissent traverser la presse sans casse. Le risque
de casse est élevé lorsque la tension de la bande est anormale et/ou en cas de pic de ten-
sion coincidant avec une zone de faiblesse de la bande.

@ Une tension trop élevée augmente le risque de casse bande en mettant une traction
excessive sur le papier; elle peut aussi modifier la longueur d'impression et causer des
faux-plis.

@ Une tension trop faible provoque une démarge qui augmente le risque de casse bande
en créant des plis, des déchirements (si le bord de la bande se colle contre une accu-
mulation d'encre sur les bords des blanchets).

Le risque de casse bande augmente pendant les changements rapides de tension de bande
lorsque la rotative démarre (alors que I'impression commence) et, dans une moindre mesure,
a l'arrét normal de la rotative. Le cycle de collage crée des différences plus/moins de tension
dues a I'action de collage, a I'épaisseur du collage dans |a rotative et le changement possible
des caractéristiques mécaniques de la nouvelle bande de papier (tension transversale de
la bande).

Les réglages de tension sont spécifiés par le fabricant de la presse et varient d'une presse a
I'autre. La tension doit étre généralement cing fois inférieure a la tension de rupture du papier.
Cette tension doit étre régulierement optimisée selon le type de papier, de blanchet, d’encre ou
de produit de mouillage utilisés. Le controle de tension de la bande doit étre régulier.

La tension doit étre constante tout au long de la production

Le point de départ pour le réglage de tension de la ligne de production est toujours consti-
tué par les cylindres et les blanchets, ceux-ci servant de référence aux autres points
de contrdle :

1 Le dérouleur doit avoir une faible tension (en fonction de la tension du débiteur) pour éviter
des variations de tension excessives.

2 Le débiteur réduit les variations de tension résiduelles.

3 Blanchets et manilles peuvent considérablement influencer la tension de la bande. La limite
de compressibilité du blanchet signifie que sa vitesse augmente de maniére marginale lors-
qu'il est en contact avec la touche (en particulier sur les presses sans cordons).

4 |e systeme de cylindres refroidisseurs doit exercer un gain légérement positif pour assu-
rer que la bande est correctement tirée des groupes d'impression et du sécheur.

5 Rouleaux de guidage et barres d'air (chaque rouleau libre non commandé est responsable
d'une perte de tension due a sa friction et a l'inertie lorsque le papier passe au-dessus).

6 Le rouleau d'entrée dans le triangle de pliage et les galets presseurs nécessitent un léger
gain pour envoyer une bande bien plate dans le sécheur.




Tension du dérouleur et du débiteur

Points de départ de réglages optimaux sur chaque presse (en relation avec ceux du
fournisseur).

Réglages initiaux de tension pour le labeur Réglages initiaux de tension pour la presse
Dérouleur 40-120 gsm 120-150 N/m (0,68-0,86 pli) Dérouleur 70-90 N/m 04 -05 pli
Débiteur 30-60 gsm = (...gsmx 10x 90 %)=...N/m Débiteur 200 N/m 1,142 pli
60-90 gsm = (...gsmx 10x 80 %)=...N/m
90-120 gsm = (...gsmx 10x70 %)=... N/m 1 N/m = 0,00571 pli (Pfund pro Lin.zoll)

@- Toujours réajuster la tension aprés un changement de grammage papier.
* Régler une faible tension au démarrage (pour minimiser les risques de casse a faible
vitesse).
e Assurer une tension précise pendant la mise en train et I'impression.
* Relever les réglages pour chaque largeur de papier et de bande pour leur réutili-
sation ultérieure (rapidité du démarrage, réduction de la gache).

Tension "humide" et "seche"

La tension de la bande tient compte de I'élongation du papier due a I'encre et a I'eau. C'est
la tension "humide". Au lancement (démarrage) ou a l'arrét (arrét d'urgence) de I'impression,
la tension devient rapidement "séche’, pouvant occasionner une rupture de bande. Une
tension extrémement séche peut également survenir en cas de surhabillage du blanchet ou
d’utilisation excessive de la marche par a-coups.

Tension de la bande sur le triangle de pliage

Les rotatives multibandes utilisent un systeme de triangles pour regrouper les bandes. Sur
les nouvelles presses, les bandes arrivent droites par I'intermédiaire des rouleaux de guidage
supérieurs, de sorte que toutes les bandes entrent dans le triangle a la méme vitesse.
L'ancien rouleau d'entrée dans le triangle a été remplacé par des rouleaux de traction
supérieurs et inférieurs similaires aux galets presseurs de la plieuse.

Les anciens modeles étaient équipés de triangles avec un rouleau de sortie formant touche
avec le rouleau libre. La bande interne devait avoir une tension supérieure aux bandes
externes, la tension des bandes externes devant s'abaisser progressivement pour améliorer
la productivité. Ceci compense également les différences de rayon entre les bandes internes
et externes autour du rouleau d’engagement dans le triangle de pliage.




Conditions d'environnement
de la presse

OPTIMALE RELATIVE

FAIBLE 20-25°C ELEVEE | FAIBLE | OPTIMALE50A55% | ELEVEE
@ = AUGMENTATION DU RISQUE ‘ . . ‘
Rétrécissement des rouleaux de guidage [ ]
Rétrécissement du rouleau ouvert [ [
Rupture des étiquettes avant collage [ ) [ J o
Echec du collage [ J [ J [ J (]
Tirant d’encre élevé (casse) [ )
Faible tirant de I'encre (projection d’encre/casse) [}
Electricité statique [ ) [ J [ ]
Papier trop sec [ [
Risque général de rupture de bande [ J [ ]

Sur les groupes d’impression ouverts, la cha-
leur se dissipe dans I'environnement.

Groupes d’impression fermés : la température
doit étre régulée.

Lorsque la température et I'humidité relative de fonctionnement sortent de la plage standard,
le risque de casse, ainsi que les problémes génériques de fonctionnement augmentent. Les
températures non standards affectent négativement le processus complet (presse, encre,
papier, bandes et étiquettes adhésives).

Sources de chaleur

Au démarrage de la presse, la mise en mouvement de la bande crée un déplacement dair
rapide et important modifiant I'humidité et la température. Si I'air de remplacement est trop
frais, celui-ci peut créer des points de froid occasionnant des problemes de fonctionnement.
La chaleur est générée par la presse, ses équipements électroniques (avec sécheur), la ver-
riere et les murs du batiment. Un défaut de ventilation peut faire augmenter la température
au-dela de 20°C (68°F). La différence entre la température interne en hiver et en été peut
également étre supérieure a 20°C (68°F). Des conditions d'impression optimales ne peuvent
quelquefois étre obtenues qu'en utilisant un systéme de climatisation. Si 'humidité relative
est peu élevée, un systeme d’humidification de la bande doit étre ajouté, plus particulie-
rement si les bobines sont préparées longtemps avant I'encollage.

Sur une presse heatset, la température autour du groupe du jaune et en proximité du
sécheur est jusqu'a 15°C (59°F) supérieure a celle du premier groupe. La température d'une
presse cloisonnée peut étre de 10 a 20°C supérieure a celle d’'une ligne ouverte. Les cabines
d'insonorisation doivent donc étre équipées d'un systéme de climatisation assurant des
conditions de fonctionnement fiables en introduisant de I'air frais a la base de la machine
tout en prélevant I'air chaud en haut de la ligne de production (les systéme pulsant unique-
ment de |'air frais peuvent occasionner de sérieux problemes d'équilibre encre/eau ou d'élec-
tricité statique).

Modification de température et performances de I'encrage

L'étude des données de rupture de bande confirme qu'un fonctionnement aux températures
recommandées minimise les risques de casse et optimise les conditions d'impression pour
réduire le temps perdu. L'utilisation de divers types de blanchets génerent des variations de
température pouvant aller jusqu'a 15°C (59°F). Une température élevée de I'encre occasionne
un surencrage, provoquant a son tour des problémes de fonctionnement.

Votre presse doit étre équipée de la réfrigération du circulateur d’'eau de mouillage
et des preneurs d'encre.

- L'encre froide a une viscosité élevée provoquant la casse de la bande , ainsi que le
peluchage ou le placage de I'encre.
e 'encre froide fatigue les systemes de pompage et s'écoule mal dans les conduites,
occasionnant un manque d'encre.

¢ 'encre chaude a une faible viscosité, elle se pompe mal, voltige et retombe dans la
presse.
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Stockage des encres

Les silos d’encre peuvent modifier les performances de la presse s'ils sont situés dans une
partie non climatisée de I'entreprise ou a I'extérieur. Lencre s'adapte a la tempér