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OPTIMISATION DES PROCEDES THERMIQUES IMPRESSION

MAITRISE DE 
L’ENERGIE

PROTECTION DE 
L’ENVIRONNEMENT

OPTIMISATION DU 
SECHAGE

Traitement thermique des COV

Optimisation des systèmes de séchage

Récupération d’énergie

Centralisation des effluents

ATEX

Maintenance LIE et séchage

Dépoussiérage



Incinérateurs COV

Récupération d’énergie 
sur incinérateurs COV

Remise en état des incinérateurs COV

Réduction des énergies 
nécessaires aux séchages



Sécurisation des équipements 
et calibration LIE

Optimisation des systèmes 
de séchage et augmentation 
des vitesses de séchage

Optimisation des 
machines d’impression

Optimisation et 
maintenance des 

incinérateurs COV 



Etudes, mesure et d’analyse sur site : séchage, COV, bilans
thermiques, réduction des consommations d’énergie….



Et réalisation



L’ENERGIE N’EST PAS CHERE !  

D’où son gaspillage...

Avant    (…..…)    3 cts/ kWh (gaz naturel)

Maintenant          10-15 cts / kWh          CELA RESTE PEU CHER !

Pourquoi ?

Besoin calorifique des humains = 2 500 Calories / jour

2 500 Cal = 2 500 Kcal = 10 450 KJ = 3 kWh

Soit 1 verre d’essence = notre énergie pour 1 jour : 50 cts €

Décaisser 15 tonnes de terre soit 6 m3 = 0,05 kWh

1 travailleur manuel = 50 kWh / an (10 €)

5 l essence        ou           5 m3 gaz 

0,05 kWh = 180 000 J     /      10 J = 1 kg levé de 1 m        

1 litre essence = 10 kWh

1 m3 gaz naturel = 10 kWh

1 kg solvant AE / Ethanol  = 7 kWh

= 2 000 tonnes de terre décaissées

CESSONS DE GASPILLER CETTE ENERGIE



OPTIMISATION DES DEBITS ET DES CONCENTRATIONS COV

2 500 m3/h

20 ° C

10 ° C

15 000 m3/h

20 ° C

57 ° C

20 000 m3/h

300 KW

1 200 MWh15 000 m3/h 

10 ° C

5 000 m3/h

41 ° C

70 ° C

20 ° C

20 ° C

57 ° C

10 000 m3/h

150 KW

600 MWh

57 ° C

15 000 m3/h

10 000 m3/h

70 °c

2 500 m3/h

2 500 m3/h

600 000 kWh

2 500 m3/h

sur 4 000 h

2 g/m3

4 g/m3



PRINCIPE ET ETAPES



TRANSFORMATION DES SOLVANTS EN ENERGIE

Unité d’impression Incinérateur en place
COV

Solvant      impression énergie
Exemple : 350 tonnes Ethanol / acétate éthyl vers Incinérateur 
Energie libérée  2 450 000 kWh

50 000 années de travail …
10  500 000 jours de travail Incinérateur authotherme à 

2g/ m3 air

Concentration 
2 g/ m3

Une partie des 

2 450 000 kWh 

remplace le 

brûleur de 

l’incinérateur

Récupération basse 
température  600 000 kWh

Récupération (4-2)/4
1 225 000 kWh
+ récupération basse 
température  600 000 kWh

420 000 kWh 
récupération 

1 270 000 kWh

70 % 
efficacité 

127 000 € / an

42 000 € / an
Intérêt de 
l’optimisation 
des machines 
d’impression

10 cts / kWh

Concentration 
4 g/ m3

Énergie perdue



Les possibilités d’optimisations énergétiques sont importantes dans le métier de 
l’impression et sont fonction de nombreux éléments

CARACTERISTIQUES  PROCESS
AERAULIQUE (couverture, vitesse, 

type sécheur…)

CARACTERISTIQUES RESEAU
(étanchéité by-pass, contrôle 

dépression…)CARACTERISTIQUES
INCINERATEUR (autotherme, 

récupération d’énergie…)

TYPE
D’ENERGIE UTILISEE

(gaz, électricité, fuel…) CARACTERISTIQUES DES MOYENS
DE PRODUCTION D’ENERGIE
(type  rendement, chaudière 

combustibles…)

ETUDE, ANALYSES ET CAMPAGNES de MESURES

MAITRISE DES 
ASPIRATIONS DIFFUS  

(autotherme, 
récupération d’énergie…)

QUANTITE DE SOLVANT 
CONSOMMEE 

(foisonnement, diffus, 
type…


