
Conçu spécifiquement pour les 
pompes mélangeuses (fan pump) 
où l’eau et la pulpe forment un 
mélange qui requiert une concep-
tion spéciale.
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LDC40-F/ LDC40C
Variantes du modèle LDC40 qui garantissent une grande recirculation du 
fluide produit, à l’aide d’un flush ou d’une bride en forme de cône.

LMS24

Différents modèles selon l’application : tresse de fibres Arami-
des pour produits abrasifs ou chargés de particules, tresse de 
PTFE, lubrifiées et résistantes aux hautes températures com-
me celles rencontrées au sein du digesteur. 

Utilisés dans les zones telles que la caisse d’arrivée (Head 
box), les cylindres et zones de séchage dans le but de convo-
yer la vapeur et éliminer les condensats. 

TRESSE DE PRESSE-ÉTOUPE

JOINTS ROTATIFS



1. BROYEUR 
Il transforme le bois en  
petits morceaux appelés  
« chips ».

2. DIGESTEUR
Le digesteur élimine la lignine. Pour ce faire, on uti-
lise une liqueur blanche (NaOH + Na2S) à des tem-
pératures qui oscillent entre 165 et 170 °C et à une 
pression de 7 Kgr/cm2. Le résultat final en est la 
pulpe et les résidus de lignine dissous dans l’eau. 

3. RÉCUPÉRATION DE PRODUITS CHIMIQUES
Par ce procédé du nom de Kraft, on obtient un sous-produit qui est la Li-
queur noire (black liquor), qui contient les substances chimiques utilisées et 
la lignine dissoute. 

La liqueur noire est concentrée par évaporation et est brûlée dans une 
chaudière de récupération pour générer de la vapeur à haute pression.

4. SCREEN
C’est un tamis dont la fonction est de séparer les impuretés des fibres. 
De par les caractéristiques intrinsèques de ce processus, le matériel fait 
face à des coups de bélier, à de l’abrasion et des impuretés dans le flui-
de. Conditions de travail à 6 bars de pression, à 50 °C et à des vitesses 
comprises entre 250 et 800 tr/min. 

5. LAVAGE
Cette étape a pour objectif 
d’éliminer de la pâte les résidus 
de substances chimiques  
utilisées au cours de la cuisson.

6. RÉSERVOIRS DE PULPE SANS BLANCHI-
MENT OU TOURS DE STOCKAGE
La pulpe traitée est stockée dans des tours de stockage 
de grande hauteur et volume. Ces tours sont équipées 
d’agitateurs qui rendent la matière homogène. En raison 
de la chaleur, de grandes quantités de vapeur se for-
ment et le processus de pompage agite la surface.

7. TOURS DE BLANCHIMENT
La pulpe traitée est stockée dans des tours de stockage 
de grande hauteur et volume. Ces tours sont équipées 
d’agitateurs qui rendent la matière homogène. En raison 
de la chaleur, de grandes quantités de vapeur se forment 
et le processus de pompage agite la surface.

8. FAN PUMP - POMPE MELANGEUSE
Elle mélange la pulpe avec de l’eau et pousse 
ce mélange jusqu’à la caisse d’arrivée (Head 
Box) de la machine à papier. Elle nécessite un 
débit et une pression très stables, sans va-
riations. 

9. CAISSE D’ARRIVÉE
La suspension de papier est pompée à la 
tête de machine (Head box) de la machine 
à papier.

La pâte de cellulose qui contient des fi-
bres tombe sur une toile mobile, où a lieu 
la formation de la feuille par l’entrecroise-
ment des fibres.

L’excès d’eau de la pâte de cellulose s’éli-
mine. La feuille de papier passe par des 
presses qui, par pression et par succion, 
éliminent une partie de l’eau.

La feuille de papier humide passe par di-
fférents groupes de séchoirs en cylindres 
qui lui envoient de la chaleur et la sèchent.

Le papier est enroulé pour ensuite être 
mis en bobine et/ou coupé aux dimen-
sions requises.

10. PULPEUR
La pulpe ou le papier recyclé sont transportés jusqu’au 
pulpeur, et sont dissous dans l’eau. Un mécanisme de 
coupe qui fonctionne à grande vitesse sépare les fibres. 
Les conditions de travail du pulpeur sont exigeantes en 
raison de la chute des ballots, de la formation de tourbi-
llons et de la forte abrasivité.

Processus de fabrication

Garnitures mécaniques de conception spéciale, spécifiques 
au travail en milieu pâteux ou chimiquement agressif. Exigen-
ces qui peuvent varier selon les machines utilisées : hautes 
pressions et vitesses, températures élevées et vibrations. 

Pour fabriquer du papier, les fibres de cellulose sont mé-
langées avec de l’eau, donnant lieu à des mélanges et des 
produits pâteux qui, dans de nombreux cas, requièrent une 
garniture mécanique ayant une conception qui favorise la lu-
brification des faces de frottement, ou bien facilite des monta-
ges spécifiques (API 52, 54). 

LSC90
Modèle de cartouche simple spé-
cifique pour les produits pâteux. 
Applications : digesteur, stock 
pompes, pompes à vide.

LWS30/LWS30A
Modèle de garniture mécanique à 
ressort ondulé protégé spécifique 
pour les produits pâteux. 
Applications : pompes à conden-
sat, mélangeurs, séparateurs.

GARNITURES MÉCANIQUES

LSC40-FQ
Cartouche simple avec système 
quench qui assure la lubrification et le 
refroidissement permanent des faces 
de frottement. 
Applications : digesteur, pulpeur, 
pompes à vide, etc.

LMS10D/LDC90
Modèles de garniture mécanique et 
cartouche double spécifiques pour les 
produits pâteux. 
Applications : tours de blanchiment, 
pulpeur, pompes à vide, pompes de 
digesteur.

Modèle de garniture mécanique à 
soufflet métallique résistant aux di-
fférents produits chimiques tels que 
H202, NaOH, que l’on peut trouver 
sur les tours de blanchiment.

LMB85 LRB17
Garniture mécanique à soufflet en 
élastomère, pour les applications 
simples des diverses pompes 
qui véhiculent les fluides entre les 
diverses étapes du processus.



Conçu spécifiquement pour les 
pompes mélangeuses (fan pump) 
où l’eau et la pulpe forment un 
mélange qui requiert une concep-
tion spéciale.
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