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| semblerait que la crise sanitaire soit, non pas tout a fait derriere nous, mais tout au moins maitrisée
et compatible a une reprise normale de nos activités industrielles.

Du point de vue économique, cette reprise trés forte aprés une période de récession accroit la
pression et déséquilibre totalement les marchés. Il suffit de constater les arréts de chaine de montage
d’automobile par manque de « semi conducteurs ».

Nous ne sommes pas épargnés par cette situation et nos problématiques concernent particulierement
la hausse du prix de I"énergie, la disponibilité des matieres premieres et les recrutements.

Notre journée technique du 30 Septembre axée autour de I’énergie au sens général du terme démontre
comment I’ATIP peut accompagner I'industrie papetiere dans ce contexte par la mise en relation et le
partage de solutions entre papetiers, fournisseurs et centres de recherche.

Nous avons un role de « facilitateur » dans I’ensemble des liens et communications entre les différents
acteurs de notre profession et continuerons a I’effectuer dans un souci de vous satisfaire au mieux.

Cette année, et pour tenter de renouer petit a petit avec nos traditions de rencontres et d’échanges,
nous organisons conjointement avec la COPACEL une journée papetiere le 23 Novembre avec un
format inédit afin de mutualiser les événements et de faciliter le maintien de I’ensemble des liens
construits dans la profession depuis toujours.

Pour 2022, nous avons pour objectif d’organiser deux journées techniques et un congres sur deux
jours.

Venez nombreux. Dans notre société de plus en plus virtualisée, le présentiel et les rencontres
physiques restent nécessaires et irremplacables et nous vous souhaitons une « belle journée papetiére »

L'équipe de I’ATIP

Stéphane MARQUERIE Patrick SOMBRET Virginie BATAIS
Président Directeur general Responsable gestion et
communication
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ABSTRACT

o meet the environmental challenges, the use of
Tplastic packaging must be drastically reduced. Pa-

per-based solutions may be a credible alternative
provided that their production cost is reduced. One way
may be to improve the paper stiffness to weight ratio. In
this work, a simple and low-cost approach is proposed,
which consists in printing a patterned grid of starch at
the paper surface by using a widespread printing process.
With only a small quantity of starch (7 g/m?), the bending
stiffness of a packaging paper of 60 g/m? is multiplied
by more than a factor three. This improvement originates
from the permanent 3D shape the paper unexpectedly
takes after printing. The printed lines form “valleys”
whereas the unprinted zones are raised, forming “moun-
tains”. Drying shrinkage of the starch is assumed to play a
major role, in particular by inducing local buckling of the
unprinted zones. In addition, the resulting 3D shape can
be interestingly tuned by adjusting the grid pattern. Even
if a better understanding is necessary to be able to well
control the phenomena, this approach appears relevant
to form “architectured” papers with improved bending
resistance to weight ratio.

1. INTRODUCTION

Paper is a mostly bio-sourced, recyclable and fully bio-
degradable material. Regarding environmental issues,
paper offers an interesting alternative to plastic. More
and more actors of the packaging value chain make
efforts to reduce their use of plastic packaging. In this
context, the demand for paper-based packaging has
never been greater. Innovative surface treatments have
been developed to give paper the required barrier pro-
perties or sealing ability while guaranteeing it remains
biodegradable and recyclable (Johansson et al. 2012).
However, the production cost of these new papers must
be reduced to make the switch from plastic to paper
economically viable. One efficient way may be to
decrease the paper weight while maintaining suitable
levels of stiffness and strength (Hubbe 2014).

Paper has an interesting strength to weight ratio. A packa-
ging paper of 60 g/m? has an elastic modulus of 5-7 GPa for
a tensile strength close to 100 MPa. Mechanical properties
of paper are piloted by fibre’s mechanical behaviour and
low energy chemical bonding at fibre-fibre contacts deve-
loped when water is expelled during paper forming. Fibres

A.'% Vol. 74 - n°2 >> Novembre-Décembre 2021




Forming architectured paper

bond to each other by several mechanisms: mechanical
interlocking, Coulomb forces, hydrogen bonding and Van
der Waals forces (Hubbe 2016, Hirn & Schennach 2015).
Besides, cationic polymers are often used to enhance the
paper strength (Lindstrom et al. 2005). They (i) increase
the specific bond strength by developing the area in
molecular contact, enhancing molecular interactions, (ii)
improve the sheet density and the potential bonding area,
as well as (iii) decrease stress concentrations in the fibre
network initiated during drying. Among them, cationic
starch is one of the most used. Micro-fibrillated cellulose
(MFC), introduced at the wet end, can also significantly
strengthen paper by activating the physical mechanisms
(i) and (ii) (Lindstrom et al. 2016).

However, as strength improving strategies often result in
reducing the paper thickness, they may lead to reduce
its bending stiffness, knowing that bending stiffness
varies according to the moment of inertia of the paper
cross-section (Fellers & Carlsson 2002). Packaging mate-
rial often requires bending stiffness to ensure box panels
buckling resistance (Viguié & Dumont 2013) or self-
standing ability in the case of flexible packaging (e.g.
dry food stand up pouches). Designing embossed or rib-
bed plate or shell structures is relevant to improve the
moment of inertia of the cross section and accordingly
the bending stiffness to weight ratio of materials (Huy-
brechts et al. 1999, Laszczyk 2011). Indeed, these struc-
tures are widely present in nature and used extensively
in transports and constructions (Wang et al. 2019). Ben-
ding and buckling performances are mainly controlled
by the geometry of the ribs and the network they form
(Akl et al. 2008, Wang et al. 2019) or by the embossing
pattern or depth (Laszczyk 2011). The mechanical per-
formance may be specifically improved by using auxetic
patterned structures (Smardzewski 2013). Recently, they
have been interestingly printed on the surface of fabrics
(Kabir et al. 2020). This kind of designs endows the core
structure with the ability to adapt to a bending force by
forming a dome with double curvature (Ren et al. 2018).

As mentioned earlier, starch is widely used in paperma-
king for enhancing paper strength by adding in the wet
or dry end, as well as for surface finishing by coating on
the paper surface (Li et al. 2019). Starch is a very low
cost, bio-sourced, fully biodegradable and highly avai-
lable product. Besides, it can form self-standing films
after a gelatinization step with interesting mechanical

properties provided that it is slightly plasticized (Viguié
et al. 2007). In this work, we studied the potential of
printing a starch-based patterned grid on a packaging
paper to improve its bending resistance. Screen printing
was used since it is the most common industrial pro-
cess that can provide suitable thickness of printed lines.
Starch was interestingly and unusually used as an ink.
In the following, the first section is dedicated to the des-
cription of the grid printing approach. Then, the struc-
tural features of the printed papers are described and
their mechanical performances are displayed. Finally,
results are discussed in order to give some insights on
the underlying phenomena responsible for the resulting
features and performances of the printed papers.

2. MATERIAL & METHODS
2.1. Materials

An industrial paper of 60 g/m? from Alhstrom-Munksjo
was mainly used in this study. It is made of slightly refi-
ned chemical pulp from hardwood (70%) and softwood
(30%), calendered and coated with 10 g/m? of a formula-
tion of mineral pigments (precipitated calcium carbonate
and kaolin) and latex. Its final thickness is 58 pm. Two
other papers of 70 g/m? were also used for comparison:
a high-density paper (tracing paper) of 63 pm thickness,
made of 100% highly refined chemical pulp without coa-
ting step, and a low-density paper (blotting paper) of 125
pm thickness, made of 100% unrefined chemical pulp.

2.2. Printing approach

2.2.1. Ink formulation

The starch-based formulation was prepared from a ther-
mo-modified corn starch with low molecular weight
from the Cargill Company. It was cooked at 90°C for
30 minutes with a suitable quantity of water to obtain a
solution with a viscosity of 1350 mPa.s at 60°. Its final
dry content was around 40 wt.%.

2.2.2. Screen Printing

The screen-printing machine used in this work is a semi-
automatic printer (EKRA Serio E2), easy-to-handle and
suitable for laboratory printings. The formulation was
put on the screen at the working temperature with a
syringe (Fig. 1a). Then, the mobile table with the sample
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to print went under the screen, the squeegee made the
ink going through the screen with set speed, pressure
and angle (Fig. 1b). Due to the small volume of ink on
the screen, the temperature went down very quickly to
the temperature of the lab. Finally, the printing sample
was dried at 60°C for 2 minutes in an oven.

Screen inking

Frinting

Figure 1. Starch grid screen printing main stages.

2.2.3. Grid patterns

Several grid patterns were investigated in this study.
For beginning, we focused on orthogonal patterns with
lines, spaced of 5 mm, of different widths: 0.75 mm
(Fig. 2a), 1 mm, 1.5 mm (Fig. 2b), 2 mm and 2.5 mm
(Fig. 2¢). Each configuration results in different covering
ratios (CoR), i.e. % of printed surface: 19%, 27%, 51%,
64% and 75%. Thereafter, three other grid patterns were
studied: a honeycomb-type (Fig. 2d), a re-entrant-type
(Fig. 2e) and a sinusoidal-type (Fig. 2f), with a line width
of 1 mm and specific dimensions to have a CoR of 27%.
The last two are known to form structures with an auxe-
tic behaviour (Ren et al. 2018).

2.3. Characterization

The printed paper thickness was measured following the
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Figure 2. Grid patterns deposited by screen printing on the paper
surface. Orthogonal patterns with different line widths and covering
ratios (CoR) (a) 19%, (b) 51% and (c) 75%. (d) Honeycomb pattern,
(e) re-entrant pattern and (f) sinusoidal pattern with 1 mm line
width and 27% of CoR.

standard 1SO 12625-3 adapted to compressible struc-
tures, which consists in measuring the gap between two
flat platens that compress the paper at 2 kPa. The prin-
ted paper surface topography was characterized by la-
ser profilometry using a 3D-Map® (Techpap, Grenoble,
France). The printed paper cross section was observed
using a microtom RM 2125 RTS (Leica Biosystems,
Nanterre, France) after the sample was embedded in
acrylate and stained with iodine to enhance the contrast
between starch and fibres. The bending behaviour was
characterized by performing two points bending tests
following 1ISO 2493-1 and the tensile strength was mea-
sured following 1ISO 1924-2. All the tests were carried
out in a conditioned atmosphere at 23°C and 50% RH.
Before testing all the samples were pre-conditioned at
30°C and 33% RH during 24 hours, and then conditio-
ned 23°C and 50% RH during an additional 24 hours.

3. RESULTS

3.1. Structural features of the printed papers

Figure 3a shows a top view of the surface topography
of a printed line from the orthogonal pattern grid prin-

ted paper of Figure 2b. Its width is rather aligned with
that of the screen pattern. The deviation is lower than
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0.2 mm along the line length, suggesting that the starch
formulation did not spread out too much after deposit.
The thickness of the printed layer is around 15-17 pm
(Fig. 3b). It is rather homogeneous on the whole printed
surface. The evolution of the basis weight of the prin-
ted paper with the CoR (Table 1) is in accordance with
the measured thickness considering the starch density is
around 1.5 g/cm?®.

Table 1. Structural features and mechanical
performances of the printed papers with an othogonal
grid at different covering ratios (CoRs).

Bending stiffness (mM.my

Paper 19% 1% srk % - .

Bati weight (2'm") BO0x03 MOl RIs0T TRE2RE TRIzQR  TAT2LE
Thickness [um} S823  M1:l4 150419 MTEX 16417 BADRNS
MO 1B:00 36403 36203 36203 316201  14:00

eeulestengh /T p zoson  20:e1 20sen  1ss01  1ssa1  13:01

MDD O0ErQ0r OFaO0k OMr0l0 0Mi0ld 0S:0I5 053:008
oS00 QiS00S QlEr0dT OXia0d OM0:0I0 O2EEO002
MO a3 108 1 47 154
(a1} arr uEs 14 108 13

Cabcubavee Team Bg. (1)

One can notice that the starch did not penetrate in the
paper thickness. It was expected regarding the closed
structure of the paper on this side, resulting from the
calendering operation and surface coating. Further-
more, no crack is observed in the printed starch layer,
as it might develop when starch dries without plastici-
zer. The gentle drying conducted in an oven at 60°C
surely contributed to limit this phenomenon. Besides,
bonding between the starch and the paper surface was
excellent, no delamination phenomena was observed.
It was expected as this starch formulation is used for
paper coating.

Figures 3(c-f) depict pictures took with a grazing inci-
dence of the printed side of the papers with the four
different grid patterns after drying. The printed papers
show systematically an unexpected 3D permanent de-
formation. The printed lines form “valleys” whereas the
unprinted zones are raised, forming “mountains”. The
phenomenon occurred whatever the grid pattern. It may
be seen as a kind of local buckling. Thus, orthogonal
grid printing forms regularly arranged square base do-
mes (Fig. 3¢), honeycomb grid printing forms hexagonal
base domes (Fig. 3d) and re-entrant grid printing forms
dome-like structures with a base that well fits the re-en-
trant grid pattern (Fig. 3e). The shape of the sinusoidal
grid printed paper is more complex (Fig. 3f). Note that it

Figure 3. (a) Top surface and (b) cross section of the printed paper
with the re-entrant grid pattern. Cross-section was obtained using

a microtom after the sample was embedded in acrylate and stained
with iodine. Pictures of the printed side of the paper with (c) an
orthogonal grid, (d) a honeycomb grid, (e) a re-entrant grid and (f) a
sinusoidal grid.

is rather similar when the sinusoidal grid is printed on a
high-density paper or a low-density paper (§2.1).

Figure 4 displays the topography maps of the printed
papers with the different orthogonal grids. The formed
3D structure is highly homogeneous: each square dome
is quite similar in shape and elevation. While the CoR
increases, the base of the squares decreases whereas
their maximum height increases. However, to accura-
tely quantify the overall thickness of the deformed prin-
ted paper, the standardized method 1SO 12625-3 was
preferred (§2.3). Values are recorded in Table 1. The
overall thickness is improved by 150% when the CoR is
19%, more than 200% when the CoR is 27% and 300%
when the CoR is 51%. Beyond, the overall thickness no
longer increases (Fig. 4d and 4e).
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Figure 4. Topography maps of the orthogonal grid printed paper
with a covering ratio (CoR) of (a) 19%, (b) 27%, (c) 51%, (d) 64%
and (e) 75%.

Figures 5a and 5b show the topography maps of the
papers printed with the re-entrant grid pattern and the
sinusoidal grid pattern, respectively. The re-entrant one
form domes which are well homogeneous in shape and
maximum height. It must be pointed out that this height
is greater than that of the paper with the orthogonal grid
at the same CoR (27%) and quasi equivalent to that of
the papers with the orthogonal grid at 51% and beyond
CoR (Table 2). Note that it is quite the same for the paper
printed with the honeycomb grid (Table 2).

THERERESHEYIHER N

Figure 5. Topography maps of (a) the re-entrant grid printed paper
and (b) the sinusoidal grid printed paper.

Table 2. Structural features and mechanical
performances of the printed papers with different
grid patterns (at 27% CoR).

Orthogonal Honeycomb Re-entrant  Sinusoidal

Basis weight (gfm?) E7.2:0.7 64607 655207 GRE:LO
Thickness {am] 190+ 19 251213 249+ 18 8110
MD 36202 33:04 36s01 33203
Tenslle strength (kN/m) > 20s01 19401  19%01  19:00
MD 038010 0332008 0455013 0452013
Bendingstiffness (MN.m) ) 5 s+008 0282008 0202003 028205

As already mentioned, the deformed shape of the
printed paper with the sinusoidal grid is more com-
plex. When the unprinted zones are aligned along
the machine direction of the paper (MD), they form
elongated domes; whereas they do not take uni-
form mountain shape when they are aligned along
the cross direction of the paper (CD). They display
several buckling waves. As a result, they buckle
downward in the middle. The phenomenon is poin-
ted out by red arrows in Figure 3f and Figure 5b.
Furthermore, the overall thickness of this paper is slight-
ly lower than that of the papers with the re-entrant and
honeycomb grids (Table 2). Figures 6a and 6b present
the topography maps we get when the sinusoidal grid
is printed on the low-density paper and on the high-
density paper, respectively. The deformed shape of the
printed high-density paper is regular and homogeneous
and the downward buckling phenomenon is marked
(see red arrows). The gain in overall thickness is huge
(+350%) (Table 3). The deformed shape of the printed
blotting paper is well apparent but less pronounced.
Located downward buckling is also seen. Thus, the gain
in overall thickness is lower (+50%) (Table3).

Figure 6. Topography maps of (a) the high-density paper (tracing
paper) and (b) the low-density paper (blotting paper), after printing
of the sinusoidal pattern grid.
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either. As a conclusion, the permanent paper deforma-
tion induced by printing would not so much alter the
intrinsic properties of the fibre network, even if the pre-
sence of starch at the paper surface might counteract a
potential loss of properties.

In contrast, the bending performance is drastically
improved with grid printing. The bending moment is
plotted as a function of the bending curvature in Figures
6a and 6b for the papers printed with the different ortho-
gonal patterns, in MD and CD respectively. For all the
considered CoRs, the bending moment increases linear-
ly with the curvature until 7-10 m-1. This first slope cor-
responds to the bending stiffness. Values are recorded in
Table 1. The bending stiffness is multiplied by a factor
close to four when the paper is printed with a 27% CoR
grid, and by a factor six with a 51% CoR grid. In CD,
differences are only slightly lower. Beyond 7-10 m-1 of
curvature, the bending moment increases with a slight-
ly lower slope until the highest investigated curvature
(35 m-1). The slope reduction is more important for the
lowest CoRs. It is worth noting that increasing the CoR
beyond 51% do not have any significant impact on the
paper bending behaviour.

When comparing the grid pattern, the paper with the si-

Curvature {m)

Figure 7. Evolution of the bending moment with the bending
curvature of the printed papers with an orthogonal grid at different
CoRs, (a) in the machine direction (MD) and (b) in the cross
direction (CD), when performing two-points bending test according
to the ISO 2493-1 standard.

nusoidal one shows the highest bending stiffness in both
directions (Table 2). Compared with the base paper,
the bending stiffness is improved by more than 450%
in both directions. The re-entrant pattern grid has the
same stiffness in MD but a lower one in CD. This discre-
pancy might originate from the anisotropic character of
this pattern. Note that, on the contrary, the honeycomb
pattern seems to give the printed paper a more isotro-
pic behaviour. The best performances obtained in MD
with the “auxetic” patterns might result from the specific
geometrical and mechanical properties these patterns
confer (Ren et al. 2018). However deeper experimental
characterizations are needed to conclude.

Moreover, regarding the other paper types, the impro-
vement is slightly lower but still pronounced: it reaches
60% in MD for the high-density paper and 270% for the
low-density paper (Table 3).
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Table 3. Structural features and mechanical (a) 1
performances of the high-density and low-density T * - Paper
papers, with and without grid printing (sinusoidal E- 0E -
pattern, 27% CoR). a
H 0.6
e
Tracing paper Blatting paper E
Printed Printed Eoa
Basis weight (/) 403  BS7:07  G96:03 E29:03 E.
0.2
Thickness {pm) Biz1 20849 12582 19323 } -
MO 9103 62202 41202 4302 ]
TenslestengthWNm) on  3is01  32:03  24s01  24:01 a0
Bending stiffness (mi.m) MO 0302003 050:005 0182003 0682015 Curvature m™)
" _ €D 015003 043£005  0.0840.08 0354010
(b)os
3.2. Mechanical performance of the printed papers f 05
E
. . . g 04
The in-plane and out-of-plane mechanical properties of o
the printed papers were assessed by performing tensile g 0.3
and two-point bending tests. No evolution of the tensile §
strength is observed neither in the machine direction ?“
(MD) nor in the cross direction (CD) whatever the CoR 2 o1 -
(Table 1), the grid pattern (Table 2) or the paper density 4
(Table 3). No evolution of the breaking strain is noticed 0
40



Forming architectured paper

4. DISCUSSION

4.1. Understanding of bending performance and resul-
ting lightweigting

The improvement in bending performance that we get
by only printing a starch grid for an equivalent weight
of 7 g/m? (27% CoV) or 10 g/m? (51% CoV) is huge
(x4 and x6 respectively) and unexpected. It may result
from the 3D shape the printed paper permanently takes
after drying. The moment of inertia of the paper cross
section may be greatly improved. One could accura-
tely predict the bending stiffness of this kind of “archi-
tectured” material using numerical approaches [10]. It
is not the purpose of this paper, nevertheless a rough
approximation could be given by using an available
analytical solution for corrugated sheets of Eq. (1) from
Cao and Huang (2018), wherein the bending stiffness D
is expressed as a function of the paper in-plane Young
modulus E and of the geometrical parameters of the
cross-section. These parameters were roughly deduced
from the measured topographic profile (Figure 4) and by
considering the initial paper thickness t (Figure 8).

D = = (bth? + ——h°)

theoretical stiffness gain gives an idea of the potential
of this approach to improve the paper bending stiffness
to weight ratio.

In order to give an idea of the lightweighting that could
be achieved with our grid printing approach, we calcu-
lated the thickness (t) of the theoretical paper with the
same composition, density and Young modulus than the
base paper and with the same bending stiffness than the
paper printed with the sinusoidal grid (27% CoR) (Table
2) by using the relationship from the beam theory of
Eq. (2).

E

‘o (12::- 1/3

The calculated thickness t reached a value around
100 pm. The basis weight of the theoretical paper was
around 100 g/m2. As a conclusion, if we consider only
the bending stiffness, a paper of 100 g/m2 could be theo-
retically replaced by a printed paper of 60 g/m? with 7
g/m? of starch: the weight could be reduced by 33%. If
we assume that the cost of the starch is 30% higher than
the cost of the paper pulp (1 €/kg vs 0.7 €/kg), the raw
material cost could be reduced by 30%.

4.2. Understanding of underlying
phenomena

Figure 8. Geometrical parameters of the approximated
corrugated shape of the cross section of the printed paper with
the orthogonal grid.

The calculated bending stiffnesses are presented in
Table 1. They differ from the experimental one: they
are significantly greater. These discrepancies are higher
as the CoR increases. They might be due to the strong
approximation made on the cross-section shape or to
the damage phenomena that might occur at the fibre
network scale when the paper is being deformed. Note
that the damage would be obviously greater with the
deformation magnitude. Further investigations are nee-
ded to conclude. Nevertheless, the magnitude of the

However, to take full advantage
of this approach, the paper defor-
mation obtained by printing and
drying must be controllable. This
requires to understand the under-
lying phenomena. At the present
time, we are able to only give some first insights on their
understanding. As the starch “ink” is made of 60% of
water, it shrinks when it dries. At the same time, some
low energy chemical interactions are being developed
between the starch macromolecules and the polymers
on the paper surface (i.e. cellulose for tracing and blot-
ting papers, and latex for the coated paper), eased by
the water intake that soften them. This water may also
help weaken fibre-fibre bonding. A part of the stresses
initiated at drying during the papermaking process may
be released. Thus, the fibre network may be free to re-ar-
range for a moment. It may be more likely to follow the
starch shrinkage along the printed lines. The inherent
shrinkage of the fiber network allowed by stress release
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could also contribute to this shrinkage. We do not know
its actual contribution, but we can provide some first
elements of answer. The shrinkage of the fibre network is
known to differ between the MD and the CD (Niskanen,
1998). However, we did not observe any anisotropy in
the raised structures (except on the local buckling shape
in the paper with the sinusoidal pattern, which would
be related to the anisotropic behaviour of the unprinted
areas (see §3.1)). This observation suggests that shrin-
kage along the printed lines would be mainly piloted by
starch shrinking.

Then, the unprinted areas may be subjected to axial com-
pression in both directions. This load may be high enough
to exceed the critical buckling load of the paper, and it
buckles between the printed lines. Figure 9 displays a
piece of paper where the starch grid was printed using
a syringe attached to a XY table before and after drying.
The paper shrinkage along the printed lines and the
consequent buckling of the unprinted area are well ob-
servable. The proposed mechanism would be consistent
with the evolution of the paper overall thickness with the
CoR (a plateau was reached beyond 51%, see Table 2).
When the width of the printed line increases, compres-
sive loading increases but the area between the printed
lines decreases. Plate buckling and post-buckling beha-
viour is known to depend on the slenderness of the plate:
the lower the slenderness, the higher the critical buckling
load, the lower the buckled shape magnitude. The in-
crease of the compressive loading could be compensated
by the increase of the critical buckling load beyond 51%
of CoR. However, further work is needed to accurately
establish the relationship between the shrinkage pheno-
menon and the buckling occurrence.

Indeed, another mechanism could also operate. On may
assume that the water content is not constant over the
paper thickness under the printed line before complete
drying. It may regularly decrease from the side contacting
the printed line to the opposite side of the paper. Thus,
a drying shrinkage gradient may establish over the paper
thickness. This could trigger the formation of a “valley”
fold along the printed line (Shigemune et al. 2014). This
hypothesis would be consistent with our observations, as
domes always form towards the printed side of the paper.
One may assume that both phenomena (buckling and
fold-forming) play a part in the 3D permanent deforma-
tion of paper. Here again, further investigations are nee-

ded to conclude. It is worth noting that the (well-known)
cockling phenomenon of paper is the result of the same
kind of mechanisms: local buckling and local curl of pa-
per that arises from the structural uneveness of paper cou-
pled with its hygroexpansivity (Kajanto, 1993; Niskanen,
1998; Lipponen et al., 2008). Finally, the 3D deformation
of paper obtained here by printing a starch grid and drying
could be seen as a kind of “controlled” cockling.

If the proposed mechanisms are the right ones, one
could predict the dome shape and the magnitude by
using a buckling model provided that one has identified
the right boundary conditions at the edges (i.e. the prin-
ted lines) and the right biaxial compression loading re-
sulting from the drying shrinkage forces. Then, by using
this modelling approach the grid pattern that maximizes
the printed paper bending resistance could be identi-
fied. Auxetic grid patterns could also contribute to the
performance improvement in a more specific way, for
example by giving the printed paper a dome-like shape
when it bends. However, this requires that the 3D struc-
ture of the printed paper can deform sufficiently during
stressing. This last point should be further investigated
but first tests suggested that the deformation potential
of the printed papers is limited: the strain at break was
rather equivalent before and after grid printing.

Before drying After drying
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Figure 9. Pictures of the orthogonal grid pattern printed on the
Gerstar paper before and after drying in an oven at 60°C. Here, starch
was deposited using a syringe attached to a XY table.

CONCLUSION

Printing starch patterned grid on low basis weight pac-
kaging paper is found to be a relevant way to improve its
bending performance to weight ratio. It is multiplied by
at least a factor three for the 60 g/m? paper considered in
this study. Therefore, a significant weight reduction of the
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final packaging could be achieved. As the used thermo-
modified corn starch is rather standard and commercially
available at low cost, and as the considered printing pro-
cess has been industrially used for decades, the proposed
approach may be considered as industrially viable on a
technical and economical point of view.

The huge gain observed in bending performance is assu-
med to be the consequence of the permanent 3D shape
the paper takes after printing, which directly depends on
the grid pattern. However, the mechanisms responsible for
the paper deformation are not fully understood to this day.
We assume that the drying shrinkage of the starch plays
a major role. The paper in-plane compression loading
that is induced along the printed lines could lead to the
buckling of the unprinted zones or/and to the formation of
“valley” folds along the printed lines. A better understan-
ding is required to be able to control these phenomena.
For instance, if we assume that the buckling approach is
relevant, the quantity of printed starch and the grid pat-
tern should be designed to guarantee that in-plane drying
shrinkage forces exceed the critical buckling load of the
unprinted areas. Thus, this approach could be applied to
the lightweighting of a broader range of packaging papers,
from papers of 50 g/m? to folding boards of 200 g/m? for
cups or cases for instance, in view of further reducing the
ecological impact of packaging.
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1. EXECUTIVE SUMMARY

s industrial recycling line operates continuously
Afrom the pulper to the paper-machine, the CTP has
develop a recyclability test that mimics a conti-
nuous recycling line starting with:
* A pulping step carried out at a consistency which is re-
presentative of usual industrial pulping conditions
* Successive (cascade) screening steps allowing the tota-
lity of the pulp suspension to be screened
* A heavyweight cleaning step implemented after the last
screening step if the quality of the pulp suspension is
considered as insufficient
¢ An expert analysis of handsheets aspects and tackiness

To complete the test, 2 ratios are determined: the recy-
cling rate of the tested sample and the extraction rate of

the paper-board material.

High responsiveness test: the CTP will deliver the report 2
weeks after delivery of the order, samples and the techni-
cal documents (TDS).

A realistic test in a very short time !

2. INTRODUCTION

In the framework of the Directive (EU) 2018/852 of the
European Parliament and of the Council of May 30" 2018
amending the Directive 94/62/EC on Packaging and Pac-
kaging Wastes, all packaging placed on the market must
be accompanied by a Certificate of Conformity. This Certi-
ficate is the responsibility of the manufacturers who place
the packaging on the market. To obtain this document, the
packaging must comply with the Essential Requirements
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defined by the Directive, which take into account the ma-
nufacture of the packaging but also its end of life. To meet
the essential requirements of the Directive, the latter has
proposed several standards (EN 13427 — July 2004) to be
applied to verify the conformity of the packaging:

* Requirements specific to manufacturing and composi-
tion — prevention by source reduction (EN 13428)

* Requirements for packaging recoverable by material
recycling (EN 13430)

* Requirements for packaging recoverable in the form of
energy recovery, including specification of minimum
inferior calorific value (EN 13431)

* Requirements for packaging recoverable through com-
posting and biodegradation (EN 13432)

The European Directive 2018/852/EU (amending the
directive2008/98/EC) has described the waste hierarchy
shall apply as a priority order in waste prevention and
management legislation and policy:

1. Prevention (eco-designing)

2. Preparing for re-use;

3. Recycling (including composting);

4. Other recovery, e.g. energy recovery;
5. Disposal.

The EN 13430 requesting to assess if raw materials will
not negatively affect the recycling processes. The CTP has
put in place a specific protocol in order to proceed to the
necessary and adequate tests in order to be at the closest
with conventional industrial processes.

The CTP bases its test decision on its long-time expertise
and competences in recycling processes CTP’s expertise
consists in deciding which tests are relevant to comply
with the EN 13430.

3. OBJECT

To assess the recyclability of a paper-based packaging, it is
essential to check two criteria:

1. To ensure that the design of the finished packaging has
a certain percentage of the packaging material can be
declared recyclable. To be a secondary material for the
paper industry, the packaging must consist of at least 50 %
of paper-board (in weight).

2. To control the selection of raw materials used in pro-

duction operations to ensure that the recycling processes
are not negatively affected. In other words, packaging
components must be compatible with known, relevant
and industrially available recycling technologies. This part
is verified by laboratory trials.

On a laboratory scale, CTP reproduces a recycling pro-
cess in continuous conditions as close as possible to an
industrial one. The CTP procedure is based on:

* A pulping phase with a viscosity as close as possible
as found in the industry (i.e. at the highest pulping
consistency as possible). Knowing that lab equipment is
limited in terms of consistency and therefore in terms of
viscosity, the pulping time is adjusted to be comparable
to the industry.

e A triple screening step: 1 holed and 2 slotted screening
steps placed in cascade as performed in industrial line
and all of the pulp suspension is processed (avoiding
sampling with risk of non-homogeneous or non-repre-
sentative lot of the pulp suspension).

* A heavyweight (HW) cleaning step. All industrial re-
cycling lines are equipped with HW cleaning step.
Note: A lightweight (LW) cleaning step can be also im-
plemented for reinforced or specific recycling lines.

This recyclability test is proposed systematically in 2 steps:

e Step 1: pulping + triple screening (@ 5mm, 15/100 mm
and 10/100 mm in cascade)

e Step 2: heavyweight cleaning

In case of insufficient results at the end of the step 1 and
based on its expertize, CTP will analyse step 1 results and
will proceed to the Step 2 or not.

4. EXPERIMENTAL PROCEDURE
PREPARATION OF SAMPLES

Quantity: The minimum quantity to be delivered is 250 g
(air-dry weight) and must represent a minimum at least 4
products (1 for archive, 2 for the tests, 1 for the determi-
nation of the moisture content) for an equivalent of 250g.
For lightweight packaging, deliver the correct amount to
achieve the required 250g.

Dry content: to be determined in compliance with EN
1SO638.

Sample: samples have to be delivered with the techni-
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cal data sheet (TDS) in order to verify if the composition
consists of more than 50% by weight of paper and board
(to perform the test or not)

If the sample is made up of material that weighs more
than 60 g, determine the symmetry axes in order to ensure
the correct and proportional parts of all the components/
constituents entering in the composition of the sample to
be tested (labels, glue, coating...).

Weigh with a precision of 0.01 g, approximately to 60 g
dry weight:

Tear by hand the product into pieces of around 3 x 3 cm
in size, if not possible cut the sample into pieces 3 cm x 3
cm in size. To be written in the report

Note: In order to avoid any problems during lab pulping,
the large pieces of non-paper materials easily separated
(handles, plastic window, large staples, steel bottom...)
can be removed and weighed separately. The weight of
these components has to be added to the rejects measured
in the first screening step.

PULPING STEP

e Disintegrator: in compliance with ISO 5263-1'

e Pulping: 15 min. (45 000 revolutions), consistency of
3.0%, tap water 40°C'. (to mimic as much as possible
the industrial conditions (mainly viscosity)).

* Visual observation of the pulp suspension after 15 min.
of disintegration to check 2 points:

- The individualisation of fibres indicating a good disin-
tegration and consequently a sufficient pulping time.
In case of insufficient disintegration, the pulping time
can be extended by 15 min. or even 30 min. maxi-
mum. After 45 min. of non-sufficient disintegration, the
product is considered as not recyclable (If a sample is

resistant to pulping, and the amount of coarse rejects is
over 50% after 45 minutes).

- The colour of the water in order to check a possible
bleeding of inks and/ or dyes

e After pulping (if possible), laboratory sheets (called
handsheets) of 60 g/m? are manufactured according to
the Rapid-Kothen method (NF EN ISO 5269-2. Pulps
- Preparation of laboratory sheets for physical testing -
Part 2 : Rapid-Kéthen method).

- Separate the sheet from the supports (paper cover sheet
and carrier board) and assess any damage or breakages
to the sheet, which are indicative of the presence of
adhesives glues or any tacky particles (coating, sealing
product...).

- Visual observation of the handsheet by reflection and
transmission in order to appreciate the fibre distribu-
tion in the sheet, the presence of unwanted materials,
the presence of flakes (insufficient disintegrated pieces
of paper)

- Visual observation of the carrier board and paper cover
sheet in case of dye/ ink bleeding

- Join one handsheet to the report (with reference and
indication of pulping time)

TRIPLE SCREENING STEP

Perform three cascade screening steps in the following
order: 5 mm holed plate, 15/100 slotted plate and 10/100
mm* slotted plate. The operating conditions of Somerville
devices are those described in the standard TAPPI ANSI

T275 sp-18.
The screening duration is 20 min. with a flow rate of 8.6
L/min.
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*Note: the 10/100 mm slotted plate retains the possible
remaining unwanted materials not previously removed
indicating a possible insufficient quality of the pulp sus-
pension. It is used as a monitoring device to evaluate the
removal efficiency of previous screening steps.

To avoid a high level of dilution, only the first Somerville
is supplied in water. The other two are supplied by over-
flow from the previous one.

e After the 15/100 mm screening stage, handsheets of 60

g/m?2 are manufactured for evaluation.

- Separate the sheet from the supports (paper cover sheet
and carrier board) and assess any damage or breakages
to the sheet.

- Visual observation of the handsheet by reflection and
transmission in order to appreciate the fibre distribu-
tion in the sheet, the presence of residual unwanted
materials (metallic particles...).

- In case of insufficient visual quality of the handsheet
and tackiness (adhesion), proceed to the heavyweight
cleaning step.

- Join one handsheet to the report (with reference)

e Recover the rejects at each step, dry them and weigh.

HEAVYWEIGHT CLEANING STEP (OPTIONAL)
At the outlet of the 15/100 mm screening step, it is pos-

sible that unwanted particles (glue particles, metallic par-
ticles, pieces of plastic film ...) are still present in the pulp

suspension. A heavyweight cleaning step (widely used in
industrial recycling lines) can be effective in removing the
unwanted residual particles.

The cleaning step is car-
ried out under industrial
conditions with limited
rejects flow rate to mini-
mise fibre losses. Indeed,
heavyweight  cleaners
can be very effective but
with a limited selectivity:
rejects are composed
with the unwanted mate-
rials but also with some
cellulosic fibres.

As part of the test study, only one stage of heavyweight
cleaning step is performed.

The operating conditions are those industrially applied :
pressure drop AP = 2 bars (inlet — accept), for the rejects,
the volume flow rate is 4% and mass flow rate close to
8-10%.

e On the accepted pulp, handsheets of 60 g/m? are manu-
factured.

e Separate the sheet from the supports (paper cover sheet
and carrier board) and assess any damage or breakages
to the sheet.

e Visual observation of the handsheet by reflection and
transmission

Note: a lightweight cleaner can be also evaluated for re-
moval efficiency.

RECYCLING AND EXTRACTION RATES

If the quality of the final pulp suspension is acceptable,
the recycling rate of the product is given by the difference
between the initial weigh of the sample and the totality of
rejects obtained at the screening steps (coarse, 15/100 mm
and 10/100 mm). In case of HW cleaning step, the amount
of rejects is recalculated based on the fact that in industry
the HW cleaning step is performed on 2 or 3 stages.

The extraction rate is calculated to quantify the amount of
paper and board material recovered during the test.

Eg: packaging composed of 75 % fibres, 20 % PE and 5 %
aluminium

* Rejects rate 25% only PE + Alu ® recycling rate = 75%,
extraction rate = 100%

* Rejects rate 45% PE + Alu + fibres ® recycling rate*=
55%, extraction rate = 73%

5. SCHEME

In order to represent the industrial reality, screening steps
are performed in series in order to avoid screening only a
part of the pulp suspension (and therefore inhomogeneity
linked to sampling). At the outlet of the 15/100 mm scree-
ning step, the accepted pulp is split in 2 flows:

* ~20% of the flow will be screened on the 10/100 mm to
assess potential residual unwanted particles
* ~80% of the flow will be sent on a thickener (equipped
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with a 200 mesh wire) to perform eventually the HW  in order to calculate the exact amount of rejects at the
cleaning step if the accepted pulp of the 15/100 mmis ~ 10/100 mm as if the totality of the pulp suspension was
not sufficiently clean (visual aspect, tackiness...). screened.

The flow ratio is measured at the end of the screening step ~ The procedure can be visualised in next figure.

60g
S ==> 7 handsheets
15 Frin. (Adhesion test and visual aspect)

Rixjiscts: Quantification &

Rejects rate : R1 €5 mm Wisual observation

aty of rejects Ol g

Rejects: Quantification &
Visual observation

Rejicts rate : R2
Qty of rejects Qg

Rejects: Quantification &

Wisual observation

Rejects rate : R3
Oty of rejects  [SEFS

== 2 handshests
(Bddhesion test and visual aspect]

OPTIONAL

Rejects rate - R4 ‘ | L——————» Accepted pulp ==> 2 handsheets
Oty of rejects Qdg (Adhesion test and visual aspect)
Rejects: Quantification &
Visual obsersation

Aﬁi’ Vol. 74 - n°2 >> Novembre-Décembre 2021




Recyclability CTP

6. REPORT

The CTP report includes the details of the test performed,
analysis of the behaviour of the material at each step of the
test and must include at least the following information:

a. reference to this method;

b. a description of the cellulose-based material or pro-
duct.

c. any photographic documentation of the material or
product if it is not possible to give a precise description
as indicated in point b);

d. the results of the test at each steps

e. expressed in compliance with the criteria established
respectively in paragraphs:

f. date and place of the test;

g. recommendations (when possible) to improve the eco-
design of the product for a better recyclability

7. NORMATIVE REFERENCES

EN 643:2014

Paper and board

European list of standard grades of paper and board for
recycling

ISO 5 263-1
Pulps - Laboratory wet disintegration
Part 1: Disintegration of chemical pulps

ISO 5 269-2
Pulps - Preparation of laboratory sheets for physical testing
Part 2: Rapid-Kothen method

ISO 638

Paper, board and pulps
Determination of dry matter content
Oven-drying method

ISO 4119
Pulps
Determination of stock concentration

ISO 4046

Paper, board, pulps and related terms
Vocabulary

Part 1: Alphabetical index

EN 13430

Packaging

Requirements for packaging recoverable by material recy-
cling

Tappi ANSI T275-sp18
Method on the use of Somerville

Nouveau Test REC21 pour la recyclabilité des embal-
lages...

Le CTP propose un test complet de recyclabilité au plus
proche des conditions industrielles de recyclage des
emballages. Concentration de pulpage élevée, classages
grossier et fin réalisés en continu sans prélevement in-
termédiaire, hydrocyclonage pour particules lourdes
autant d’étapes et de points de contrdle expertisés pour
valider I"éco-conception du produit mis sur le marché.
Nos experts se tiennent a votre disposition pour plus
d’informations.
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CELODEV : des enzymes pour lI'industrie papetiere face
aux enjeux environnementaux

1. Présentation de I'entreprise

réée en 2007 par Gilles BAJUL ingénieur EFPG, la société CELODEV développe et commercialise des formula-
tions enzymatiques pour l'industrie de la pate et du papier.

CELODEYV s’emploie a développer une forte expertise en enzymologie pour I'industrie papetiére afin d’aider les indus-
triels a lever des verrous techniques, améliorer leur procédé et se mobiliser pour I’environnement :

* Augmenter la qualité du papier

e Réduire les additifs chimiques

e Réduire la puissance de raffinage de la pate
e Améliorer les capacités de séchage

* Accélérer la vitesse des machines a papier

Les formulations développées par CELODEV s’adaptent a différents procédés et a différentes matieres premieres (fibres
longues, fibres courtes, papiers recyclés, etc.) et les demandes des papetiers sont tres diverses incitant CELODEV a tra-
vailler en permanence a la recherche de nouvelles formulations.

CELODEV et son équipe composée d’ingénieurs papetiers, chimistes et biologistes répondent a une forte demande
des papetiers pour promouvoir des alternatives vertes dans I'industrie notamment pour réduire les colts énergétiques,
remplacer des matieres premieres, réduire la consommation d’eau fraiche ou encore les consommations de produits
chimiques nocifs pour I’environnement.

2. CELODEV comme partenaire

CELODEYV n'apporte pas seulement un support technique concernant les enzymes dans la papeterie mais forme (accré-
ditation de formation) également ses collaborateurs pour la compréhension et I'utilisation de ces nouveaux produits sur
machine afin de les optimiser au mieux sur I'ensemble du process papetier.

3. Qu’est-ce qu’une enzyme ?

Il s’agit d’un catalyseur biologique présent abondamment sur notre planéte. Les enzymes sont des protéines qui cata-
lysent des réactions spécifiques en fonction de la classe des enzymes utilisées et du substrat qui lui est spécifique. Par
exemple, une cellulase « travaillera » (par hydrolyse) uniquement sur la cellulose et restera complétement ignorante des
autres composés présents dans le milieu. Seule la présence d’inhibiteur de réaction de cette méme enzyme stoppera la
catalyse enzymatique. La particularité de ces enzymes est son faible dosage qui permet aux papetiers d’obtenir des gains
non négligeables avec des dosages de I'ordre du millilitre par tonne de papier.

Les formulations enzymatiques sont préparées uniquement sous forme liquide de fagon a limiter les manipulations
aupres des opérateurs (systeme de dosage pompes relié ou non au systeme DCS par exemple).
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4. Un contexte de crise

Cette année 2021 est particulierement marquée par une hausse des prix de I’électricité, du gaz, de la matiére premiére
(communiqué de presse du 24 septembre 2021, COPACEL) incitant les industries a trouver de nouvelles alternatives ou
réduire au maximum leur co(t de production. Les enzymes sont une alternative qui intéresse de plus en plus les pape-
tiers en raison de leur caracteére plus « vert » dans un contexte ou la conscience environnementale prend de I'ampleur.

5. Gains en usine pour papier impression écriture et tissue

* IMPRESSION ECRITURE : dans le cas du raffinage enzymatique, les besoins sont diverses et impliquent des de-
mandes de maintien des caractéristiques papetiéres, avec un changement de composition fibreuse, une réduction des
puissances de raffinage (jusqu’a -35%), une augmentation de la vitesse machine (entre 10 et 15%), une réduction de
consommation de vapeur en secherie (entre 3 a 5%), une diminution des consommations des agents de rétention
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Exemple 1 : réduction des puissances de raffinage avec arrét d'un raffineur sur deux

* PAPIER HYGIENE : les demandes face a ce type de pa-
pier sont principalement le raffinage enzymatique et le
repulpage des cassés REH. Les types de cassés concernent
notamment les papiers fortement REH ou encore les papiers
contenant des mandrins. Les améliorations principales
demandées sont : amélioration de I’égouttage, vitesse ma-
chine, changement de ratio Fibres courtes/longues, ratio de
cassés plus importants, amélioration de la douceur, diminu-
tion des puissances de raffinage, diminution de la consom-
mation de produits chimiques (résine REH, carboxyméthyl-
cellulose,...), remplacement de produits chimiques (pour
le repulpage des cassés), diminution de la consommation
d’eau fraiche (fermeture des circuits avec diminution de la
conductivité)...

Fournisseur X CELODASE Remarque
Epaisseur 1050 pm 1150 pm +10%
')r:;]fls::gc: 77,5 KWh/t 60 kWhit D"_“;;f;: et
hcsse 1800 m/min 1950 m/min +8%
reT;‘;‘Z g‘EH 1,5% 1,2 % -20%
Dosage 250 g/t 100 g/t -

Exemple 1 : raffinage enzymatique avec améliorations obtenues pour du
raffinage enzymatique par rapport a un autre fournisseur :
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Exemple 2 : repulpage de cassés REH avec enzymes.

Diminution de la conductivité dans le circuit (aprés arrét d’agents de repulpage), diminution des flottations de feuilles
sur MAP, diminution de la consommation d’eau fraiche.

* Avec produits chimiques : taux de cassés secs de 5%
® Avec enzymes : taux de cassés secs jusqu’a 10%

Diminution du temps de repulpage de 1h30 avec soude a 45 ou 60 minutes en fonction du papier REH.

Essai laboratoire Temps de Observations Reflection Light Transmission Light
repulpage
Difficulté de
TEMOIN 120 repulpage
Présence de
quelques pastilles
facilement
45 désintégrées par
un dépastilleur
en aval
Enzyme
CELODASE
60 /

Exemple 3 : comparaison de repulpage haute concentration en laboratoire avec et sans enzyme.

CELODEYV fournit des formulations également pour des papiers : PPO, papiers de spécialité (cuisson, ...), et travaille
pour désencrage, « vessel picking », décoloration et bien d’autres.

Aﬁ Vol. 74 - n°2 >> Novembre-Décembre 2021




24

Energies du Futur

Compte - rendu de la journée technique
Energies du Futur les 29 et 30 septembre

Elle s’est déroulée dans les locaux du centre R&D
d’EDF a Saclay.

ette journée technique était organisée en coopé-
ration avec la commission Energie de COPACEL .

Les 70 participants a la journée ont eu I'opportunité de
visiter le EDF Lab Paris-Saclay, soit 3 espaces dédiés a
I'innovation dans le domaine énergétique

e Showroom EDF R&D
e Laboratoire des moteurs
e Laboratoire génie électrique

La R&D en quelques chiffres

* Plus de 1 800 salariés auxquels s’ajoutent 225 salariés
a l'international

¢ 70 plateformes d’essais, de mesure et de simulation,
parmi les plus modernes et performantes au monde,
dans tous les domaines du secteur énergétique.

¢ 20 laboratoires communs avec des partenaires

Avec 3 sites en France et 6 sites a |"étranger, EDF conduit
ses activités de recherche a I’échelle nationale et inter-
nationale. La R&D dispose également d’une délégation
a Bruxelles.

La R&D d’EDF s’est installée au cceur du Plateau de
Saclay, pole scientifique d’envergure internationale,
en mars 2016, pour développer des synergies avec les
acteurs académiques et industriels du cluster, puisqu’a
terme, le plateau de Saclay accueillera 20% de la re-
cherche francaise.
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Il concentre une exceptionnelle densité d’universités
(Université Paris-Sud, AgroParistech, CentraleSupélec...),
de grandes écoles (Ecole Polytechnique, Telecom

Le premier sujet de la journée a été la consommation
et efficacité énergétique , avec les interventions d’EDF,
Fibre Excellence, CTP, Dalkia et SKF. BluePaper, Leroux
et Lotz et Newheat sont ensuite intervenus sur le sujet de
la production de chaleur.

L'apres-midi a été consacré aux thémes de la production
électrique avec les présentations de Rayonier AM et EDF
et les perspectives pour la transition énergétique, par
I’ADEME, COPACEL et EDF.

La journée a été cléturée par Nelly Recrosio, Directrice
de la direction Grands Comptes d’EDF, Francois Bru,
Président de la Commission Energie de COPACEL et Sté-
phane Marquerie, Président de I’ATIP.

Nous remercions EDF de nous avoir permis d’organiser
cette journée et SKF pour son partenariat.

Le succes de cette journée nous encourage a proposer
d’autres rendez-vous, pour permettre aux papetiers et
fournisseurs de se retrouver dans une ambiance convi-

viale et échanger, apres cette longue période d’interrup-
tion liée a la crise du COVID.

Nous vous donnons rendez-vous a Paris le 23 novembre
pour la Journée Papetiére, que nous organisons en col-
laboration avec COPACEL.
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JOURNEE PAPETIERE ATIP/COPACEL

ABB France
Alain Pitte
alain.pitte@fr.abb.com

ABB est un leader des technologies
d’avant-garde, écrivant |'avenir de
la digitalisation dans l'industrie du
futur. Depuis plus de quatre décen-
nies, nous sommes restés a la pointe,
innovant dans les solutions digitales
et connectées adaptées aux équipe-
ments et aux systémes industriels.
Chaque jour, nous accompagnons
avec efficacité et dans le respect des
regles de sécurité nos clients dans
Iindustrie papetiére.

Produits, systemes, logiciels et ser-
vices pour |‘automatisation de la
production des industries papetieres
et leur alimentation en énergie.
Conception et réalisation de systemes
clef en main de gestion et préparation
des produits chimiques. Conception,

fabrication et distribution d’équipe-
ments pour le contréle de la qualité
et |'optimisation des procédés avec
I'activité Lorentzen & Wettre.

ACOEM

Eric Coquand
eric.coquand@acoem.com

Acoem est la premiére entreprise a
connecter I'lloT, I'intelligence artifi-
cielle et les personnes pour créer un
monde performant et durable pour
nous tous.

Nos technologies de fiabilité indus-
trielle augmentent les performances
de l'activité humaine et repoussent
les limites au-dela des attentes, en
fournissant plus avec les mémes res-
sources voire moins, en prolongeant
la durée de vie des actifs et en amé-
liorant I’empreinte environnementale
de nos industries.
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Il s’agit notamment de technologies
au cceur de I'usine numérique telles
qu’un écosysteme d’applications
mobiles et de capteurs connectés
pour la mécanique et des solutions
réactives de télésurveillance et de
diagnostic basées sur des données
vibratoires et le traitement de don-
nées. Nos capteurs intelligents, ainsi
que l'expertise de I'lA, fourniront
I’acceés au bon KPI et connecteront
les utilisateurs aux experts capables
de les aider dans leur processus de
prise de décision.

Maitrisant I’ensemble de la chaine
de traitement des données, allant
du capteur aux interfaces de présen-
tation des résultats, la valeur ajou-
tée d’Acoem commune a toutes ses
applications réside en sa capacité a
transformer ces parameétres en don-
nées actionnables a forte valeur ajou-
tée pour 'utilisateur.



A I’ére de la 4éme révolution indus-
trielle ou révolution digitale nommée
Industrie 4.0, les problématiques des
industriels se résument ainsi :

 des pannes imprévues et a répéti-
tion impactant la performance du
site

e des urgences a traiter en perma-
nence

« des difficultés a planifier les actions
de maintenance

e des difficultés d’acces aux informa-
tions essentielles pour une prise de
décision en cas de besoin

* le manque de personnel qualifié
pour pouvoir changer la situation.

Afin d’assurer la continuité des opé-
rations dans un contexte de distan-
ciation sociale, de restrictions bud-
gétaires et de carence en ressources,
il n’a jamais été aussi important de
rester connecté a I'état de santé de
vos machines... mais aussi a votre
constructeur, souvent le plus a méme
de vous aiguiller dans la bonne
conduite et la maintenance de votre
installation.

Acoem Advisor : un accélérateur
vers la maintenance 4.0

Maitrisant I"ensemble de la chaine
de traitement des données, allant
du capteur aux interfaces de présen-
tation des résultats en passant par
Ialignement laser, Acoem fournit
une solution d’analyse vibratoire a
distance accessible de par sa simpli-
cité de déploiement. Connectés, les
experts distants sont capables d’ap-
porter un meilleur niveau de support
de maniere trés réactive en cas de
besoin grace aux données collectées,
et garantissent ainsi la sécurité et le
rendement des installations.

Apres avoir initié en France ses pre-
miers contrats Maintien en Conditions
Opérationnelles avec engagement de
performance sur le secteur papetier

(Condat, M-real, Voiron/Lancey ...) il
y a plus de 10 ans, le groupe AHLS-
TROM MUNKSJO renoue avec cette
excellence du secteur papeterie en
mettant en ceuvre ce qui se fait de
mieux dans le domaine des contrats
de maintenance prédictive sur ses
principaux sites frangais.

Résumé de la conférence

Retour d’expérience du déploiement
d’'un programme de maintenance
prédictive 4.0 conjuguant mesures
périodiques, mesures automatisées a
I’aide de capteurs wireless et mise en
place d’indicateurs de performance
sur les sites de Ahlstrom Munksjo La
Gere, Rottersac et Stenay.

Plus d’informations : acoem.com

AFT

Frangois Labbé
francois.labbe@aft-global.com

« AFT est un acteur global de I'indus-
trie papetiere particulierement spé-
cialisé dans I"épuration et le raffinage
des pates a papier. AFT est une entre-
prise du groupe japonais Aikawa.
Avec AFT vous bénéficiez de I’appui
et de I'accompagnement d’une socié-
té internationale résolument orientée
vers I'innovation technologique.
Nous sommes a votre disposition
pour optimiser vos systemes d’épura-
tion et de raffinage en y intégrant nos
composants congus pour améliorer
la performance de vos installations.
L'utilisation de nos produits vous per-
met d’améliorer le fonctionnement et
I'efficacité de vos systemes de pro-
duction et de garantir vos objectifs de
capacité, propreté, énergie et pertes
en fibres.

Nos produits et solutions d’avant-
garde tels que notre panier d’épura-
tion Macroflow2™ notre rotor basse
consommation d’énergie pour épu-
rateur sous-pression GHC2™, nos

plaques de raffinage Finebar® ainsi
que notre systéme ultra compact de
désaération des circuits de téte de
machine POM® vous ouvrent de nou-
velles perspectives.

Nous mobilisons chaque jour pour
nos clients un savoir et une expertise
cumulés de plus de 100 ans pour ob-
tenir des résultats concrets et mesu-
rables dans leurs usines : C’est ce que
nous appelons : Science Applied”

ALLIMAND

Jean-Louis Dehay
dehayjl@allimand.com

ALLIMAND concepteur et construc-
teur de machines a papier et Non
Tissés, reconnu pour son expertise
dans les papiers spéciaux, a assuré
le développement et |’adaptation de
la technologie Presse Tandem avec
Transfer Belt a ce marché, notam-
ment sur les papiers «barriéres’. ALLI-
MAND, en dehors de la présentation
de ce concept de section presses,
illustrera les avantages en termes de
productivité et de qualité.

AXCHEM

Philippe Bernard
pbernard@axchemfrance.fr
www.linkedin.com/company/ax-
chem-france
www.axchemgroup.com

Axchem France est une entreprise
spécialisée dans la fourniture de
produits spécialement congus pour
répondre aux besoins de l'industrie
papetiére, du pulpeur a I’enrouleur.
Nos équipes expérimentées de tech-
niciens et ingénieurs réalisent des
analyses et études pour répondre aux
besoins spécifiques de nos clients et
sont force de proposition pour tout
développement en termes d’évolu-
tion, d’amélioration et d’innovation
process ou traitement d’eau.
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CHARLES ROUX

Alexandre Rolles
societe.charles.roux@orange.fr

Toute I’équipe de la société Charles
Roux est au service des papetiers
pour répondre a leurs besoins en
termes de remplacement de consom-
mables ainsi que pour leurs investis-
sements permettant d’améliorer la
qualité de leur produits finis et d’aug-
menter leur capacité de production
(une nécessité notamment pour les
fabricants de papiers d’emballage qui
font face a une demande historique-
ment élevée).

Un suivi permanent et une disponi-
bilité totale ont continué a étre as-
surés aux usines, méme lors de ces
dernieres périodes trés compliquées
dies au COVID.

De tres nombreux projets ont p( étre
implantés avec |’ensemble de nos
partenaires :

* BELLMER : reconstructions de ma-
chines a papier

* BELLMER Kufferath : presses a vis et
rouleaux égoutteurs

* BELLMER Finlande
caisses de tétes

* BELLMER lberica : nouvelles hottes
a trés haut rendement et réforme
des circuits de vapeur/condensats

* IBS : Elements d’égouttage (iTable),
nettoyages de toiles de sécherie en
continu (Fabric Care), Tendeurs et
guides JUD, Turn-Up (RCS3001 et
RCS5000), rinceurs haute pression,
caisses a vapeur (Super Steam Vac),
systemes de découpe de rognes sur
table de formation (SUPERCUT)...
Nous commengons a présenter
une technologie disruptive pour la
préparation et la cuisson des ami-
dons (Starch PERFORMER) qui est
un domaine ou les innovations ont
été quasiment inexistantes depuis
20 ans et qui représente une piste
d’économies trés importante pour
les papeteries

nouvelles

* SPOONER : séchoirs a air chaud
avec des rendements énergétiques
exceptionnellement bas

MWN : plusieurs presses aspirantes
complétes

KRAFFT : cette société basée a Du-
ren est spécialisée dans la fabrica-
tion de cylindres sécheurs en acier,
qui est devenu le nouveau standard
pour toutes les reconstructions de
sécherie grace a une largeur de
seche plus importante sans modi-
fication des batis et grace a une
réduction de la consommation de
vapeur. Plusieurs nouvelles instal-
lations donnent toute satisfaction
sur ces deux points

GAVO MECCHANICA : coupeuses
a mandrins avec dépose d’adhésif
intégré permettant la suppression
des chutes de mandrins. C’est un
brevet simple qui a permis un retour
sur investissement trés court pour la
dizaine d’usines qui I’ont choisi.

Dans le domaine des consommables,
notre introduction sur le marché de
la technologie DSP des japonais de
Maintech (passivation par pulvérisa-
tion en continu d’une huile de sili-
cone) a rencontré un trés fort interét.
Nous module d’essai a permis, sur de
nombreuses applications (passivation
de toiles de sécherie, de cylindres sé-
cheurs, de rouleaux de calandre) de
prouver les gains suivants : réduction
drastique des stickies et des pous-
sieres, meilleure runnabilité générale
de la machine a papier, réduction des
arrachés a la bobineuse, réduction des
réclamations clients, etc... Prés de 20
systémes sont actuellement en fonc-
tionnement en France pour autant de
projets a venir a court terme. A noter
que ces installations sont réalisées
sans Capex (le codt vient uniquement
de I'achat de I'huile de silicone). La
maintenance, le suivi technique et
les livraisons de produit sont désor-
mais assurés par la nouvelle structure
Maintech Europe basée a Diisseldorf.
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Notre partenaire TEUFELBERGER a
connu une année treés robuste pour
la fourniture des cordes d’embar-
quement grace a des expéditions ra-
pides (une semaine) et fiables depuis
I’Autriche et a l'introduction d’une
nouvelle qualité (nommée HTS) per-
mettant de doubler la durée de vie
des cordes, d’améliorer le passage de
pointe grace a un meilleur «grip» et
ainsi, de minimiser les risques d’arrét
machine.

Chez WEFAPRESS, la matiere exclu-
sive Céramique X (matériau hybride
PEHD/céramique pour les éléments
d’égouttage et les dessus de caisses
de conditionnement de feutres) conti-
nue de convaincre chaque année
toujours plus d’utilisateurs grace a
son co(t tres compétitif, sa résistance
a l'usure et sa facilité d'utilisation.
Avec notre partenaire historique
italien BONETTI, plusieurs projets
d’installation de nouveaux systemes
de doctorage ont été menés avec suc-
ces ces deux dernieres années avec
notamment des positions critiques
comme le raclage d’une size press
dure ayant une forte contamination
de latex ou encore le raclage de cy-
lindres sécheurs fortement encrassés.
Nos lames de racle BONETTI ont
également connu un certain succes
grace a leur excellente performance
et leur bon rapport qualité-prix. A
noter également deux projets de
passage de pointe en section presses
(Tail Shooter) qui ont permis de sécu-
riser le travail des opérateurs et d’ac-
célérer cette séquence.

EDF

Benoit Rousseau
benoit-b.rousseau@edf. fr

Le groupe EDF s’est dotée de la rai-
son d’étre suivante :« Construire un
avenir énergétique neutre en CO,,
conciliant préservation de la planéte,
bien-étre et développement, grace a



Iélectricité et a des solutions et ser-
vices innovants »

Indispensable a nos vies, I'énergie
permet de s’éclairer et de se chauffer,
de se nourrir, de se déplacer, de pro-
duire, de communiquer, d’apprendre,
d’'innover. De toutes les énergies,
I"électricité, parce qu’elle est un bien
de premiere nécessité, doit étre acces-
sible a tous et sur tous les territoires.
C'est aussi |'énergie du progres dans
un monde de plus en plus numérique.
Face a l'urgence climatique, nous
voulons inventer, partout ou nous
sommes présents, un nouveau mo-
dele énergétique : moins émetteur de
CO,, plus efficace, plus respectueux
de l'environnement et des popula-
tions. Forte des valeurs de service
public, EDF s’engage pour cet avenir
énergétique juste, innovant et durable.
En donnant a tous nos clients — parti-
culiers, entreprises et territoires — la
possibilité d’agir grace a des services
et des solutions pour moins et mieux
consommer |'énergie, selon leurs
besoins et leurs aspirations. En dé-
ployant au meilleur colt une électri-
cité toujours moins carbonée, grace
au nucléaire et aux énergies renou-
velables. En s’appuyant sur notre sa-
voir-faire industriel et en recherchant
sans cesse |'amélioration de nos per-
formances. En nouant des partena-
riats avec I’ensemble des institutions,
acteurs économiques et écosystéemes
de I'innovation, en France et dans le
monde. En encourageant le talent
et I'engagement des femmes et des
hommes qui font la force du groupe
EDF. EDF s’engage a produire une
électricité toujours moins carbonée
et a atteindre la neutralité carbone
d’ici 2050.

FALCO

Pierre Perrier
pperrier@falco.fr
www.falco.fr

Notre équipe, alliant complémenta-
rité des savoir-faire, savoir-étre et di-
versité des expériences vous propose
son expertise en pilotage de projets
T/N et Maintenance.

Présents depuis des années dans
le secteur papetier et carton, nous
accompagnons les grands groupes
du secteur dans I’évolution des dif-
férentes usines et dans leur mainte-
nance

Notre expérience nous a permis de
réaliser les projets suivants :

e Implantation de nouvelles machines
de transformations (coupeuse, bo-
bineuses, onduleuse, combiné...)

* Déplacement ou transfert d’équipe-
ments (coupeuses, pulpeur, super
calandre, presses a balles...)

* Mise en conformité de machines
(coupeuses, presses a balles, em-
balleuse, machine a papier)

° Modification des transferts de dé-

chets papier ou carton

Madification du Process (pompes,

tuyauteries et instrumentation asso-

ciée)

Coloration du papier sur une ma-

chine a papier (stockage colorant,

dosage de colorants, pulpeur cou-
leur, tuyauteries...)

* Modification de machine a papier
(installation de nouveaux tendeurs,
caissons de vide, séparateurs, pul-
peur, rinceurs, racles, scanners...)

* Pilotage projet de mise en place
d’AGV pour manutention bobines

La maintenance de ces usines étant
cruciale nos équipes accompagnent
les différents sites pour :

° La préparation et le suivi de gros
travaux de maintenance

° La préparation et le suivi d’arréts
annuels papeterie

* La réalisation de plannings de dé-
tails pour arréts annuels et décen-
naux

° Mise en place de procédure de

contréle et suivi d’équipements
soumis

° La préparation et suivi épreuves
décennales usine papetiere y com-
pris lessiveur

° La mise en place de maintenance
préventive

Nos chefs de projet et techniciens
vous assistent pour améliorer |'effi-
cience de vos usines et accroitre vos
capacités de production tout en res-
pectant les contraintes de sécurité
(certification MASE).

KADANT

Thierry Le Guillou
thierry.leguillou@kadant.com

Développement et réalisation de so-
lutions spécifiques et d’équipements
pour l'industrie papetiere (prépara-
tion de pate, circuit téte de machine,
équipements notamment pour le
recyclage des vieux papiers et la
valorisation des rejets, traitement
des eaux, matériels pour machines a
papier, doctorage et gestion vapeur/
condensats).

NALCO WATER

Pierre Jean Clocher
pclocher@ecolab.com

« Nalco Water, une société Ecolab,
est le principal fournisseur mondial
de solutions de gestion de I'eau et
d’expertise chimique.

Notre expertise globale de l'eau et
des procédés aide nos clients de toute
industrie a utiliser moins d’eau et
moins d’énergie ainsi qu’a maximiser
la productivité de leurs opérations.
Forte d’une expérience de 90 ans,
Nalco Water est un acteur historique
dans I'industrie des pates et papiers.
Dans le monde entier, nos techno-
logies et programmes apportent une
valeur quantifiable aux défis spéci-
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fiques de nos clients, qu’il s’agisse
d’améliorer I’efficacité opération-
nelle, la sécurité, la qualité des pro-
duits ou I'impact environnemental.

En tant qu’entreprise Ecolab, nous
sommes parfaitement alignés sur
notre vision d’étre le leader mondial
des technologies et services de I'eau,
de I'hygiene et de I’énergie, fournis-
sant et protégeant ce qui est vital. »

PAPER RUN
Jean KUSTER
jkuster@paper-run.com

* PAPER RUN représente :

* RUNTECH (TurboBlowers, doc-
teurs, Air Blade, Ecoflows, caissons
stabilisateurs EV),

* JAGER (rectification, metallisation
Yankee et cylindres),

* PMS (buses rubis, coupebordures,
pompes),

* COLDWATER-JOCELL(garnitures
d’étanchéité rouleaux aspirants),

* PESMEL (emballeuses, filmeuses,
convoyeuses, stockage automatisé
bobines et palettes),

* UNILUX(stroboscope),

* CELLWOOD (préparation pate, tri-
turation, disperseurs),

* WOOLLARD&HENRY
caisses a vapeur),

* LANKO (produits chimiques de
nettoyage machine a papier).

(filigranes,

«Améliorer le bien-étre en offrant le
meilleur de la nature»

REVUE LA PAPETERIE /
ENP Publishing

Valérie LECHIFFRE
Tél. 01 43 2018 56
info@groupenp.com
www. paperfirst.info

Depuis plus de 30 ans, ENP diffuse de
I'information technique, commerciale

et économique pour I'industrie de la
pate, du papier, du carton et du tis-
sue. Grace au support de son équipe
rédactionnelle et de ses correspon-
dants basés dans 6 pays différents.
ENP publie ses magazines en langues
locales destinés aux producteurs de
pate, fabricants de papier et transfor-
mateurs. Avec une diffusion couvrant
plus de 40 pays et une mailing list de
plus de 40.000 acteurs de I'industrie,
notre sphere d’influence couvre les
marchés France, Belgique, Espagne,
Portugal, Afrique du Nord, Turquie,
Moyen-Orient et Amérique Latine.

Sa plateforme d’information anglo-
phone et internationale, PaperFIRST,
inclut un magazine, un site web, une
application mobile.

Nos titres: La Papeterie, El Papel,
Pasta E Papel, Paper Middleast, Tur-
kiye Kagit Sanayii, PaperFIRST, Tis-
sueFIRST

SIRPA

infosirpa@sirpa.fr

L'activité principale de SIRPA est
centrée sur la fabrication et la main-
tenance des systemes de préparation
de pate obtenue a base de vieux
papiers ou pate chimique et méca-
nique. Notre gamme de prestations
et de produits est donc étudiée afin
de répondre au mieux aux attentes de
nos clients et comprend :

° Les études de process, d’amélio-
ration, d’adaptation et d’installa-
tion préalables a toute fabrication,
remise en état ou modification de
machines.

* La fabrication de toutes les ma-
chines de préparation de pate de
toutes tailles, du Pulpeur a I'épura-
tion de téte de machine.

* La fourniture et la fabrication de
pieces de rechange pour nos équi-
pements, mais aussi pour d’autres
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équipements de préparation de
pate.

* La remise en état des équipements
de préparation de pate.

* Les interventions sur site de tech-
niciens spécialisés (diagnostics,
montage et entretien).

* Le reconditionnement de matériels
d’occasion.

Grace a son équipe de professionnels
expérimentés, a son bureau d’études
et a ses ateliers de plus de 3 000 m?,
SIRPA maitrise tant ses études que sa
fabrication, et est a I"écoute de ses
clients pour s’adapter a leurs besoins
et leur offrir des prestations indivi-
dualisées.

Fort de cela, SIRPA bénéficie de la
confiance de plus de 100 papetiers
en France, en Europe mais aussi dans
le reste du monde.

Au-dela de son activité de construc-
teur, SIRPA est aussi agent exclusif
AFT notamment pour la France et la
Belgique.

SIRPA, une équipe de spécialistes a
votre écoute pour des solutions indi-
vidualisées.

SKF

Stéphanie Lepeigneul
stephanie.lepeigneul@skf.com

Dans un monde fagonné par la
croissance démographique, ['urba-
nisation, la digitalisation et les pré-
occupations environnementales, les
performances industrielles consti-
tuent un véritable défi. C’est exacte-
ment la ou, chez SKF, nous souhai-
tons faire la différence, en apportant
des solutions et des produits fiables et
adaptés au monde réel.

Notre expertise s’appuie sur le déve-
loppement, la conception et la fabri-
cation de roulements, de solutions
d’étanchéité et de systemes de lubri-
fication. En complément, SKF offre



des équipements de surveillance et
de controle de I'état des machines,
régénération de I'huile et de nom-
breux autres services d’ingénierie.
Ces solutions qui réduisent le frotte-
ment et les émissions de CO,, per-
mettent d’augmenter la disponibilité
et de fiabiliser la performance des
équipements tournants.

Lors du congres annuel de I"ATIP du
23 novembre 2021, nous montrerons
comment la maitrise de la lubrifica-
tion et de I"étanchéité permet d’aug-
menter la durée de service de vos
équipements tournants.

Deux statistiques a retenir relatives
aux défaillances des roulements :

° 36 % sont dues a un mauvais choix
ou des quantités inadaptées de
lubrifiant

° 14 % sont dues a la contamination
des pistes de roulements et/ou du
lubrifiant par des corps étrangers
résultant d’une étanchéité mau-
vaise ou inadaptée.

Grace a son expérience acquise dans
le secteur de la papeterie, SKF peut
collaborer étroitement avec vous sur
le long terme, utiliser son savoir-faire
et son expertise pour fiabiliser vos
équipements tournants, et vous pro-
poser des produits, des services et
des préconisations pour vous aider a
atteindre vos objectifs économiques
et environnementaux.

SKF est représenté dans plus de 130
pays et compte environ 17 000 distri-
buteurs dans le monde entier.

VALMET

Hedi Azzouz
hedi.azzouz@valmet.com

Technologies avancées et solutions
numériques

« Breakthrough technology and digi-
tal solutions »

Avec I'émergence des solutions
digitales, il convient d’adapter sa
stratégie et son implémentation de
fagon a trouver une complémentarité
entre les solutions technologiques
classiques et les applications numé-
riques.

Les innovations récentes proposées
par Valmet présentent des bénéfices
significatifs en termes d’amélioration
de la qualité papier en permettant
d’arbitrer entre :

e la réduction les colts de revient

e la réduction de la gamme de gram-
mage,

* la compensation de la baisse struc-
turelle de la qualité de fibres recy-
clées.

Les solutions Hardnip sizer et Sleeve
roll améliorent les caractéristiques
mécaniques grace a une densifica-
tion du réseau fibreux et une aug-
mentation du nombre de liaisons
fibreuses.

Une montée en puissance rapide est
une des clés d’un projet réussi. Cata-
lyseur de performance, les applica-
tions numériques peuvent s’axer sur :

Les applications digitales associées
au démarrage des nouveaux équi-
pements ou machines, optimisent le
co(it total de possession.

Pour trouver cette synergie, il faut
aussi la chercher. Valmet défie la ges-
tion de projet traditionnelle et pro-
pose d'intégrer le cycle de vie des
équipements a la réflexion globale
pour détecter des opportunités d’op-
timisation. Les discussions de feuilles
de route sont un moment idéal pour
le faire.

Intégrer ces questions de cycle de vie
comme KPI aux projets d’investisse-
ments et responsabiliser les équipes
projets pour des sujets OPEX (service
agreement ou bien SAAS pour les so-
lutions digitales) permet de récolter
au plus vite les fruits des opportunités
qui se présentent.

Pour reprendre la phrase d’Alan
Kay, déja popularisée par Steve Jobs
au lancement de I'IPhone, “People
who are really serious about software
should make their own hardware” Les
gens vraiment sérieux a propos de
logiciels devraient faire leur propre
matériel. Pour I'loT, la thématique est
similaire. Qui de mieux placé pour
concevoir une application numérique
que le constructeur de machine ?

une amélioration de la
fiabilité : maintenance
prédictive et détection
d’anomalie

Machine Diagnostics

une performance stabilisée
grace a un meilleur suivi des
valeurs de consignes

Online Quality Predictor et
Dynamic Centerline Advisor

une meilleure réactivité des
équipes d’experts

Connectivité et Valmet
Performance Center (VPC)
Services
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Infos CTP

e CCPp

centlre technique
du papier

13 OCTOBRE : N

LES « RENDEZ-VOUS » [ £

CTP...

e 13 octobre le CTP a rouvert
Lses portes, avec un bonheur
partagé, a ses industriels du sec-
teur (papetiers, imprimeurs, trans-
formateurs, fournisseurs) pour
un rendez-vous incontournable !

Les RDV CTP ont donc eu lieu cette année a
Grenoble avec grand plaisir de se retrouver
apres une année distanciée.

Cette journée a permis a une trentaine d’industriels
frangais de notre filiere de (re)découvrir, au travers
d’exemples concrets la créativité et la capacité du CTP

© CTP Conférence en amphithéatre ! enfin ...

hnique

Ca s’est passé au CTP !
News CTP — Octobre 2021

a transformer les projets scientifiques en authentiques
réalités économiques. Les présentations en binome
-Industriel+Expert CTP- ont démontrées que ces projets
sont de vrais transferts industriels.

La premiére partie de la journée était consacrée a la
présentation de nos success stories, avec |'intervention
de nos clients comme Citéo, Norske Skog Golbey,
Pellenc, Valmet ou encore Rayonier
avec notre filiale Techpap... La seconde
partie, dédiée a I'accompagnement vers
I'industrialisation. De l'idée au projet
industriel, comment le CTP aide ses
industriels dans la montée en TRL vers
leurs marchés...

Créateur de liens, le CTP a aussi placé cette
journée sous le signe de la convivialité et
a profiter de la présence de ses clients et
partenaires pour inaugurer la plateforme
Technologique MALICS.
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Infos CTP

13 OCTOBRE : INAUGURATION
PLATEFORME MALICS

e 13 octobre le CTP a inauguré officielle-
I—ment sa plateforme industrielle MALICS

soutenue financiérement par la Région Au-
vergne Rhone Alpes en présence d’industriels
et de représentants politiques.

L'inauguration au CENTRE TECHNIQUE DU PAPIER
de la plate-forme technologique MALICS (MAtériaux
Ligno Cellulosiques Structurés) pour des emballages
innovants a été un vrai succes ! Cette plate-forme
soutenue financierement par la Région Auvergne Rhone-
Alpes permet d’innover depuis quatre ans pour créer les
emballages fonctionnels biosourcés de demain...

Elle se compose de dix équipements pilotes semi-
industriels (dont six ont été sélectionnés pour la visite
officielle (cf. dossier de presse joint) et elle a été
inauguré par

* M. Yannick NEUDER, Vice-président de la Région,
délégué a l’enseignement supérieur, a la recherche, a
I'innovation et aux fonds européens

e M. Pierre VERRI, Maire de Gieres (commune du CTP)

Inauguration

Mercredi 13 Octobre 2021

MALICS

Des solutions innovantes
pour I'emballage de demain !

et VP de Grenoble Alpes
Métropole en charge de Iair
de I’énergie et du climat!

MNalL!Cs

i Umplahlnmnpmxlas
* M. Gilles LENON, Directeur
Général du CTP - e
La Région
Auvergne-Rhone-Alpes
L4 M.Ph”ippeRlTZENTHALER, ‘soutient financiérement cetie plateforme

Directeur des Opérations
du CTP et coordinateur de la plateforme Malics

e Les représentants des poles de compétitivité qui ont
soutenu le projet

Une trentaine d’industriels frangais venus assister aux «
RDV CTP » ont également visité la plateforme et assisté
a l'inauguration. Un franc succes ! Plus d’infos sur

www.malics.fr

© CTP - de gauche a droite : M. Philippe RITZENTHALER, M. Pierre VERRI, M. Yannick NEUDER et M. Gilles LENON
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14 OCTOBRE : JOURNEE
TECHNIQUE «PACKAGING»

e CTP a organisé sa traditionnelle Journée
LTechnique dans la foulée des RDV CTP.

Cette Journée s’est tenue en anglais exclu-
sivement et en format digitalisée. En effet, le
webinaire a permis aux 90 clients provenant
de pres de 15 pays dans le monde de participer
a cette journée passionnante sur les nouvelles
perspectives pour les emballages lignocellulo-
siques ...

Le PACKAGING est en pleine (r)évolution et le
CTP accompagne ses clients dans ce profond
changement sociétal et réglementaire...

CEPI au niveau européen, le donneur d’ordre 'OREAL
ou encore le papetier Billerudkorsnas nous avaient rejoint
parmi les speakers pour faire part de leurs analyses. Cette
journée technique, riche en échanges sur le sujet (cf.
programme joint) a réuni une centaine de participants
avec un objectif commun :

e Viser de nouvelles fagons de produire et de consommer
les emballages,

e Trouver de nouvelles opportunités pour I’emballage en
papier et carton,

Sol@Pack

Infos

e S’adapter aux nouvelles évolutions contextuelles et
réglementaires.

Cette journée dédiée a également été I’occasion de lancer

e La plateforme d’excellence Sol4Pack, une offre de
service dédiée pour des emballages biosourcés et
recyclés. Plus d’infos sur www.Sol4Pack.com

°la nouvelle web’série Innovation du CTP
#PlusBelleLaFibre  disponible sur notre chaine
CommCTP et sur le site web du CTP (Documentations/
Vidéos) qui fait la démonstration de quelques projets
phares !

Le CTP est fier du grand succes de ces trois événements
qui ont permis de recréer des contacts aprés des mois de
distance mais aussi de lancer de trés beaux projets et de
renforcer ses liens avec ses partenaires et clients...

Pour plus d’informations n’hésitez pas a nous contacter.

SOLAPACK. LINNOVATION PARTAGEE
. AU SERVICE DU DEVELOPPEMENT DURABLE |

© CTP | sol4pack.com

o commCTP

Mises enligne  TOUT REBARDER

accuen viotos PLAYLISTS CHAlNES A PRoPOS

© CTP | CommCTP sur You Tube ou webCTP.com
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70 Papier
technische
YEARS Stiftung

PTS Pulp Symposium 2021

Future Fibre Material Developments, New Fibre Products &

Fibre Engeneering Insights

Venue: U

JEg Online Ticket
On Site Ticket (Dresden)

Date:
23th - 24th November 2021

Insightful topics by and discussions with experts and internationally recognised
speakers from science and industry will give you current view in their work in four

different sessions.

On-site participants: Networking with the speakers & other participants during a
visit to the “Dresden Striezelmarkt™ and dinner after the program at day one.

Programm Overview

Keynotes

"0z Neutral Pulp & Paper Industries
in 2040"™ Daniel Stegmann — Uniper SE

“Qutlook for new fibre raw materials for
packaging in the coming years™
Peter Désilets = pacoon GmbH

Bioeconomy

“How are future material developments
influenced by recent legislation like SUPD?”
Martin Zahel - Papiertechnische Stiftung

“Transformative Implications of Reducing
the Carbon Footprint of the Paper Industry™
Christine Lu — Fisher International
“Industrial Site Symbioses = On the
Benefits of Integrating Power-to-X
Technologies in Pulp Mills™

Daniel Klih, Frank Wegener, Matthias Gaderer

= TU Munich, Zellstoff Stendal GmbH

MNew Fibre Products

“Silphie Fibers - The New Alternative
on the Raw Material Market™

Julian Pflieger — QutNature GmbH
“New Approaches in Cellulose

Based Strength Additives™

Jonas Konn, Jan-Luiken Hemmes - Kemira Oyj

“PCC-functionalized nanocellulose
compaosites in production and application™
Birgit Lutsch — Papiertechnische Stiftung

m ﬂ Follow us for updates & information!

“Manufacturing of injection moldable cellulo-
se-based composites with two-step extrusion
Yuanxi Liu, Robert Kupfer, Alexander Feldner
— TU Dresden, ILK

“NOVUM Project: Cellulose-based material for
3D printing™ Sascha Galic - |. Rettenmaier &
Sohne GmbH + Co KG

"

Process Innovations

“Online measurement technology for real-time
analysis of industrial process suspensions”
Johannes Holubec - Pixact

“EcoBright - A Bleaching Technology
Reducing the Environmental Impact™
Peter Biza — Imerys 5.4,

“Enhancing dry and wet strength of paper
by fibre engineering™ Alexander Feldner -
Papiertechnische Stiftung

“The complex interplay of fluid dynamics
and poly sugars in paper fibers™
Tobias Meckel = TU Darmstadt

Fibre Forming

“Kiefel Natureformer development -

Three years from the Idea to more than

100 production machines for molded

fiber products” Matthias Hausmann,

Richard Hagenauwer — Kiefel GmbH
“Disrupting the way sustainable packaging
is made with HP Molded Fiber Advanced
Tooling Solution™ John ). Briden - HP Molded
Fiber Advanced Tooling Solution

(PTSY

FIBRE based solutions

www.pulp-symposium.com

Register now!

Conference Hosts:

Dr.-Ing. Tiemo Arndt
Director Research &
Customer Relations

+49 3529 551 643
tiemo.arndt@ptspaper.de

Dr. Martin Zahel
Head of Division
Fibres & Composites
+49 3529 551 674
martin.zahel@ptspaper.de

2
3

P

Organization, Contact & Information:
ptsacademy@ptspaper.de

www.pulp-symposium.com
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