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Beschreibung

Die Efindung befrifft ein Verfahren zum Glétten einer Papier- oder Kartonbahn der im Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 angegebenen art.

Ein solches Verfahren ist aus der Européischen Patentanmeldung Nr. 0 141 614 A2 bekannt. Die lange
Gléttzone wird zwischen einem glatten Mantel einer beheizten Walze und einem den Mantel teilweise umschlin-
genden Band gebildet. Eine noch nicht kalandrierte Papier- oder Kartonbahn wird beziiglich der Bahndicke
mehr oder weniger getrocknet oder befeuchtet und anschlieBend mit der Bahnseite der héheren Feuchte gegen
den Mantel der beheizten Walze mittels des Bandes angedriickt. Die eine Oberfliche der Bahn wird damit wah-
rend der Verweilzeit in der Glatzone geglattet. Ein gewlinschter Glattvorgang erfolgt also nur an einer Seite
der Bahn. Wahrend des Glattvorgangs ist der Einsatz von Temperatur und Druck in der Glatzone uniibersicht-
lich und schwer kontrollierbar.

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren zum Glatten einer Papier- oder Kartonbahn, bei dem eine noch feuchte
Bahn, ohne zuvor in aufwendiger Weise ein asymmetrisches Feuchteprofil beziiglich der Bahndicke erzeugen
zu miissen, jeweils wie gewiinscht gegléttet werden kann. Dabei sollen der Einsatz von Druck und Temperatur
wahrend des Glattvorgangs tbersichtlich und gut regulierbar sein.

Dieses Ziel wird durch MaRnahmen, die im Kennzeichen des Patentanspruchs 1 angegeben sind, erreicht.

Durch Anwendung von MaRRnahmen, die in den Unteranspriichen angegeben sind, 12t sich der Glattvor-
gang besonders tibersichtlich und kontrollierbar nach Wunsch gestalten.

Dain der langen Glattzone iiber die Stiitzelemente ein relativ niedriger Druck eingesetzt werden kann, wer-
den an Stellen héheren Flachengewichts der Papier- oder Kartonbahn Druckspitzen weitgehend vermieden
und eine bessere Qualitit des Produkts erzielt. Es kdnnen durch die relativ lange Glattzone und gentigend
lange Verweilzeit des Materials in der Glattzone und damit die gewtinschten Glattwerte beiderseits der Bahn
auch bei hdheren Bahngeschwindigkeiten erreicht werden. Insbesondere die Anwendung niedrigerer Driicke
und hoher Temperaturen der anprefRbaren Flachen in Verbindung mit héheren Bahnfeuchten begiinstigen eine
das Volumen der Bahn schonende Glattung, was hier gewiinscht wird.

Im weiteren wird der Erfindungsgegenstand ndher beschrieben und erklart. Die Beschreibung bezieht sich
auf eine Zeichnung, in welcher zeigen:

Fig.1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel in einer dazu vorgesehenen Vorrichtung,

Fig. 2 bis 4 weitere Ausfiihrungsbeispiele,

Fig. 5 eine Birstenwalze und

Fig. 6 ein Stiitzrahmen mit Birstenrollen,

Fig. 7 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel mit einem Stiitzelement.

Das Verfahren zum Glétten einer in der Bahnlaufrichtung (Pfeil) sich bewegenden Papier- oder Kartonbahn
1 vollzieht sich in mindestens einer Glattzone 2 bei einer definierten Dauer des Glattvorgangs. Das Material
befindet sich in der Glattzone 2 wéhrend einer Verweilzeit, die aus der Lange der Glattzone 2 und der Bahn-
laufgeschwindigkeit errechenbar ist. Wahrend dieser entsprechend der Lénge der Glattzone verldngerten Ver-
weilzeit wird das zu glattende Material, d.h. die Papier- oder Kartonbahn einem einstellbaren Druck in der
Glattzone 2 ausgesetzt. Bei einer vorteilhaften Wahl der Bedingungen kann der Druck relativ niedrig sein. Uber
die beiderseits der Bahn 1 angeordneten Fldchen 3 und 4 kommt es zum Einsatz von Temperatur, was zusam-
men mit der Feuchtigkeit der Bahn 1 zur gewiinschten Glattung der Bahn fiihrt. Die Bedingungen kénnen vor-
teilhaft so gewahlt werden, dal} keine iliberpreRten Stellen in einer Bahn ungleichméaRigen Flachengewichts
entstehen. Dies geschieht in der verldngerten Glatzone 2, die ausreichend lang ist, um in ihr eine geniigende
Verweilzeit des Materials in Anbetracht der zu fahrenden Bahngeschwindigkeit zu erreichen. Die Glattzone 2
muB so lang sein, daR der gewiinschte Glattvorgang wéhrend der Verweilzeit abgeschlossen und die gewiin-
schte Glatte erreicht werden kann. Je héher die Bahnlaufgeschwindigkeit sein soll, desto I&nger mul} im allge-
meinen die Lange der Glattzone ausgestaltet werden.

Der Einsatz von Druck, Temperatur, Feuchtigkeit und die Lange der Glatizone werden in Abhéngigkeit
davon gewéhlt, welche Glatte an welchem Material und bei welcher Bahngeschwindigkeit erreicht werden soll.

Eine Vorrichtung, die als Beispiel in den Figuren in verschiedenen schematisch dargestellten Versionen
gezeigt ist, dient zum Ausfiihren des erfindungsgeméfRen Verfahrens. Die Vorrichtung hat eine Glattzone 2,
die zwischen zwei zueinander weisenden Flachen 3 und 4 gebildet wird. Die Flachen 3 und 4 verlaufen zuein-
ander parallel, sind beheizbar und zueinander einstellbar, so da die Bahn 1 einem definierten PrefRdruck aus-
gesetzt werden kann. Die Flachen 3 und 4 erstrecken sich iiber einen Langsabschnitt in Bahnlaufrichtung, die
mit einem Pfeil angedeutet ist.

Nach dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 1 ist die eine Flache 3 ein Mantel 5 einer Walze 6. Die zweite
Flache 4 wird mittels eines endlosen, flexiblen Bandes 7 gebildet. Das Band 7 ist in Richtung zu dem Walzen-
mantel 5 mittels eines anpreRbaren Stiitzelementes 8 abgestiitzt. Dieses weist eine zum Band 7 konkave
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Abstiitzflache auf, die zu dem Radius des Walzenmantels 5 komplementar ausgebildet ist. Der Mantel 5 der
Walze 6 und das Band 7 sind mit der gleichen Geschwindigkeit antreibbar wie die Laufgeschwindigkeit der Bahn
1. Wenn es technologisch gewiinscht ist, knnen auch Differenzgeschwindigkeiten angewendet werden.

Anstelle des Mantels 5 der Walze 6 kann auch ein flexibles Band 19 verwendet werden, das auf bekannte,
hier nicht gezeichnete Weise lber Rollwalzen gefiihrt ist und in der Glattzone 2 zu einer konvexen Form mittels
eines Stiitzelementes 18 geformt wird. Die konvexe Abstiitzflache ist komplementdr ausgebildet zu der gegen-
tiberliegend angeordneten konkaven Flache des Stiitzelementes 8. Bei Verwendung eines Metallbandes hat
dieses den Vorteil einer guten Beheizbarkeit. Eine z.B. Induktionsheizung fiir das Band 19 ist in Fig. 1 ange-
deutet und mit 20 bezeichnet. Eine andere einsetzbare Vorrichtung, z.B. zur Beheizung mit Dampf oder HeiRluft
ist auch in Fig. 1 angedeutet und mit 21 bezeichnet. Dieses kdme vorteilhafterweise besonders dann zur
Anwendung, wenn es sich um ein Nichtmetall-Band 19 handelte.

Der anzuwendende Druck in der Glattzone 2 ist durch das Einstellen des Druckes im Druckmedium des
Stiitzelementes 8 bzw. der Stiitzelemente 8 und 18 erzeugbar. Die Oberflachentemperatur der Glattflache ist
mittels der Vorrichtungen 20 bzw. 21 einstellbar. Die Feuchtigkeit ist gegeben durch die Feuchte der zu behan-
delnden Bahn 1. Die flexiblen Bander sind dicht, d.h. undurchlassig, und zwischen dem Band und der Abstiitz-
flaiche des Stiitzelements ist eine Fliissigkeitsschicht vorgesehen, die auf hydrostatische und/oder
hydrodynamische Weise aufgebaut wird. Sie sorgt fiir reibungsarmen Lauf des Bandes entlang der Abstiitz-
flachen. Die Fliissigkeit kbnnte zum Beheizen wie auch zum Kiihlen temperiert werden. Die Stiitzelemente kén-
nen an sich bekannte Gleitschuhe sein, wobei eine Flissigkeit zwischen die Abstiitzfldche und das Band
eingefiihrt wurde. Die Stiitzelemente kénnen auch an sich bekannte hydrostatische Stiitzelemente sein. lhre
Drucktaschen kénnten ebenso mit einer heizenden oder kiihlenden Flissigkeit gespeist werden. Mit diesen
Stiitzelementen kann also sowohl der Druck, wie auch die Temperatur in der Glattzone 2 nach Bedarf, wenn
gewitinscht, auch abgestuft, eingestellt werden.Wenn z.B. ein Glattspalt nicht ausreichen sollte oder pro Spalt
nur eine Flache beheizbar ausgefiihrt ist, ist es von Vorteil, 2 Glattzonen hintereinander anzuordnen, etwa wie
es in Fig. 1 gezeigt ist. Wird in einer Glattzone jeweils nur eine Flache bezeiht, dann ist es zweckméaRig, die
gegeniiberliegenden zu heizen, so dal die beiden Seiten der Bahn nacheinander an je einer Flache geglattet
werden.

Eine weitere Ausfiihrungsform sieht endlose, flexible Bénder 7 vor, die die beiden Flachen 3 und 4 bilden.
Die Bander sind durch zueinander einstellbare Stiitzelemente 9, siehe Fig. 2 und 4, abgestiitzt, die jeweils eine
ebene dem Band 7 zugewandte Abstiitzfliche aufweisen. Sie sind zueinander auf bekannte Weise definiert
anprefRbar. Obzwar hier hydrostatische Stiitzelemente gezeichnet sind, sind auch Gleitschuhe von bekannter
Art anwendbar. Zwischen jedem Band 7 und der ebenen Abstiitzflache des Stiitzelementes 9 ist eine Flissig-
keitsschicht vorgesehen, welche im Beispiel gemaR Fig. 2 hydrostatisch aufgebaut wird. Dazu weist das Stiit-
zelement zum Band 7 gedffnete Drucktaschen 23 auf, die mit einem Druckmedium beaufschlagbar sind,
gegebenenfalls zum Beheizen oder Kiihlen temperiert. Es ist auch méglich, die Fliissigkeitsschicht auf hydro-
dynamische Weise aufzubauen, wie das z.B. in Fig. 3 an der Flache 3 der Fall sein kénnte.

In der Vorrichtung gemaf Fig. 3 wird die eine Flache 3 mittels eines dichten, undurchlassigen Bandes 7
gebildet. Die zweite Flache 4 wird durch eine der Bahn 1 anliegende Wand 12 gebildet, die einen Druckraum
eines kastenférmigen, gegen die Bahn 1 einstellbaren Stiitzelements 13 begrenzt. Die Wand 12 ist ausgefiihrt
zum Durchlassen eines gasférmigen Mediums, welches unter Druck durch eine Leitung 22 in den Druckraum
unter der Wand einfihrbar ist. Das Stiitzelement ist in einem Trager 24 kolbenartig eingebettet, wobei ein
Druckraum 25 vorgesehen ist, der mit einem Druckmedium beaufschlagbar ist zum Anpressen des Stiitzele-
mentes in Richtung zu der Bahn 1. Zwischen der Wand 12 und der Bahn 1 bildet sich eine Gasschicht, die
durch das gas- bzw. dampfférmige Medium aufgebaut wird. Eine weitere Abwandlung ist denkbar, bei der der
Druckraum 25 ebenfalls mit einem gas- bzw. dampfférmigen Medium versorgt wird, das von dort durch eine
oder mehrere Bohrungen 22’ zu dem Druckraum unter der Wand 12 gelangen kann (Fig. 7).

Bei dem Verfahren kénnte auch das Biirsten der Oberflache der Bahn erwiinscht sein. Dieses kdnnte mit-
tels einer Birstenwalze 15, Fig. 5, erfolgen, welche z.B. anstatt der Walze 6, die in Fig. 1 gezeigt ist, einsetzbar
ware. Wird diese Birstenwalze quer zur Papieraufrichtung geteilt und die Teile mit unterschiedlicher
Geschwindigkeit angetrieben, ist dadurch vorteilhaft eine Beeinflussung des Glanz-/Glatte-Querprofils méglich.
Eine andere vorteilhafte Ausfiihrung bietet sich an durch Anwendung eines Rahmens, der mit Biirstenrollen
26 bestiickt ist und mindestens eine der Flachen 3 oder 4 bildet. Dieser Rahmen ist Teil eines kastenférmigen,
gegen eine Bahn anpreRbaren Stiitzelementes 27, in welchem er einen Druckraum begrenzt, der mit einem
gasférmigen Medium, z.B. mit Dampf, beaufschlagbar ist. Das Medium dringt beim Betrieb durch den Rahmen
zu der anliegenden Oberflache der Bahn 1. Die Biirsten kénnen mit einer von der Bahngeschwindigkeit abwei-
chenden Geschwindigkeit angetrieben sein. Werden quer zur Bahnlaufrichtung angeordnete Birsten verwen-
det, die kiirzer als die Bahnbreite sind, so ist es zur Vermeidung von Streifen giinstig, hintereinanderliegende
Birsten seitlich versetzt anzuordnen. Auch hier sind Vorteile durch unterschiedliche Geschwindigkeit der Rol-

3



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 370 185 B1

len denkbar.

Von papiertechnologischem Nutzen kénnte auch ein dem vorher beschriebenen &hnliches Stiitzelement
sein, dessen Rahmen mit glatten Walzen kleineren Durchmessers bestiickt ist.

Eine langere Glattzone 2 kann auch mittels mindestens zwei hintereinander in Bahnlaufrichtung angeord-
neter Reihen von Stiitzelementen 9 gebildet werden, von welchen die Bénder 7 abgestiitzt sind, wie dies in
Fig. 4 besonders anschaulich gezeigt ist.

Obzwar bei erfindungsgemafem Einsatz eines relativ niedrigen Druckes in der Glattzone die Gefahr von
tiberprefiten Stellen in der Bahn 1 weitgehend eliminiert ist, kénnte es in einigen Fallen von Vorteil sein, das
eingesetzte elastische Band aus weichem Material herstellen oder mit einem weicheren elastischen Material
zu beschichten, um ein zusatzliches Potential zur Vermeidung der lokalen Uberpressungen in der Bahn zu
schaffen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Glétten einer Papier- oder Kartonbahn (1) in einer Gléttzone (2) wahrend einer durch die
Verweilzeit der Bahn in der Glattzone vorgegebenen Dauer des Glattvorganges, wobei in der Glattzone mit
einem Druck unter Einsatz von Temperatur und Feuchtigkeit gearbeitet wird und wobei die gewiinschte Glatte
bei entsprechend langer Verweilzeit des zu glattenden Materials in einer dementsprechend langen Glattzone
erreicht wird, dadurch gekennzeichnet, dal eine noch feuchte Bahn (1) zwischen beiderseits der Bahn ange-
ordneten, zu der Bahn weisenden, parallel verlaufenden, gegen die Bahn jeweils anprebaren, beheizbaren
Flachen (3, 4) gefiihrt wird, die zum Bilden und Halten einer vorgegebenen, definierten Kontur der Glattzone
(2) Uber ihre ganze Lange ausgebildet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Bildung der einen Flache (3) mittels des Mantels (5)
einer Walze (6) und der zweiten Flache (4) mittels eines endlosen flexiblen Bandes (7), das in Richtung zu dem
Walzenmantel (5) mittels eines mit einer konkaven, zu dem Radius des Walzenmantels (5) komplementér aus-
gebildeten Stiitzfldche versehenen Stiitzelementes (8) abgestiitzt ist, wobei der Mantel (5) der Walze (6) und
das flexible Band (7) mit einer zu der Bahnlaufgeschwindigkeit gleichen Geschwindigkeit antreibbar sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Bildung der beiden Flachen (3, 4) mittels endloser
flexibler Bander (7), die durch einstellbare Stiitzelemente (9) abgestiitzt werden, die jeweils eine ebene dem
Band zugewandte Flache (10) aufweisen.

4. Verfahren nach Anspriichen 2 oder 3, gekennzeichnet durch Verwendung eines undurchldssigen end-
losen flexiblen Bandes (7) und durch Bildung einer Fliissigkeitsschicht (11) zwischen dem Band (7) und der
dem Band (7) zugewandten Flache (10) des Stiitzelementes (9), welche Flissigkeitsschicht auf hydrodynami-
sche und/oder hydrostatische Weise aufgebaut wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die eine Flache (3) undurchléssig ausgebildet
ist und daR die zweite Flache (4) durch eine Wand (12) gebildet wird, die einen Druckraum eines Stiitzelemen-
tes (9) in Richtung zu der Bahn (1) abgrenzt und zum Durchlassen eines gasférmigen Mediums aus dem Druck-
raum geeignet ist.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, gekennzeichnet durch Verwendung von Stiitzelemen-
ten, die in mindestens zwei hintereinanderfolgenden Reihen in Bahnlaufrichtung angeordnet sind.

7. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Anwendung einer Biirstenwalze (15, Fig. 5) als einer
der Flachen (3 oder 4), wobei die Biirstenwalze mit einer Differenzgeschwindigkeit zu der Bahngeschwindigkeit
antreibbar ist.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Birstenwalze quer zu ihrer Achse geteilt
ist, wobei die Teile mit unterschiedlicher Geschwindigkeit antreibbar sind.

9. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Anwendung eines Rahmens mit darin gelagerten
Birstenrollen (Fig. 6) zur Bildung mindestens einer der Flachen (3 oder 4).

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal die Achsen der Birsten quer zur Bahnlauf-
richtung angeordnet sind und mindestens eine der Birstenwalzen mit einer Differenzgeschwindigkeit zu der
Bahngeschwindigkeit antreibbar ist.

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal die Biirstenwalzen quer zur Bahnlaufrich-
tung angeordnet sind und ihre Lange nur einem Teil der Bahnbreite entspricht und daf® die in Laufrichtung nach-
einanderliegenden Biirsten versetzt angeordnet sind.

12. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dall zwischen den Biirstenwalzen
ein gasformiges warmelibertragendes Medium in Richtung zu der Bahn austreten kann.
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Revendications

1. Procédé de lissage d’'une bande (1) de papier ou de carton dans une zone de lissage (2) pendant une
durée du processus de lissage prédéterminée par le temps de séjour de la bande dans la zone de lissage, dans
lequel le travail dans la zone de lissage se déroule sous pression et avec apport de chaleur, et dans lequel le
lissage souhaité est obtenu grace a un séjour suffisamment long du matériau alisser dans une zone de lissage
dont la longueur est fixée en conséquence, caractérisé en ce qu'une bande (1) encore humide est guidée entre
des surface chauffantes (3, 4) disposées de part et d’autre de la bande, tournées vers la bande, s’étendant
parallélement, pouvant I'une et I'autre étre préssées contre la bande, qui sont conformées pour former et main-
tenir un contour prédéterminé et défini de la zone de lissage (2) sur toute sa longueur.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par la formation d’une surface (3) au moyen de la chemise
(5) d’'un cylindre (8) et de la deuxiéme surface (4) au moyen d'une bande sans fin flexible (7) qui s’appuie en
direction de la chemise de cylindre (5) au moyen d’'un élément d’appui (8) muni d’'une surface d’appui concave,
de forme complémentaire au rayon de la chemise de cylindre (5), la chemise (5) du cylindre (6) et la bande
flexible (7) étant entrainées a une vitesse égale a la vitesse de circulation de la bande (1).

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les deux surface (3, 4) sont formées au moyen
de rubans sans fin flexibles (7) qui s’appuient sur des éléments d’appui réglable (9), qui présentent chacun
une surface plane (10) tournée vers le ruban (7).

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé par I'utilisation d’un ruban flexible sans fin (7) imper-
méable et par le formation d’'une couche de liquide (11) entre le ruban (7) et la surface (10) de I'élément d’appui
(9) tournée vers le ruban (7), ladite couche de liquide étant formée de maniére hydrodynamique et/ou hydros-
tatique.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la premiére surface (3) est imperméable et que
la deuxiéme surface (4) est constituée par une paroi (12) qui délimite une chambre sous pression d’'un élément
d’appui (9) en direction de la bande (1) et qui est apte a étre traversée par un agent gazeux venant de la chambre
SOus pression.

6. Procédé selon une des revendications précédentes, caractérisé par I'utilisation d’élément d’appui qui
sont disposés en au moins deux rangées a la suite I'une de lautre dans le sens de circulation de la bande (1).

7. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par I'utilisation d’'un cylindre-brosse (15, Figure 5) comme
une des surfaces (3 ou 4), le cylindre-brosse pouvant étre entrainé a une vitesse différente de la vitesse de
circulation de la bande (1).

8. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le cylindre-brosse est divisé transversalement
a son axe, les parties pouvant étre entrainées a des vitesses différentes.

9. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par I'utilisation d’'un cadre dans lequel sont montés des
rouleaux-brosse (Figure 6) pour constituer au moins une des surfaces (3 ou 4).

10. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que les axes des brosses sont disposés transver-
salement au sens de circulation de la bande (1), et en ce qu’au moins un de sylindres-brosses peut étre entrainé
a une vitesse différente de celle de la bande (1).

11. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que les cylindres-brosses sont disposés transver-
salement au sens de circulation de la bande (1) et leur longuer correspond seulement a une partie de la largeur
de la bande, et en ce que les brosses sont disposées en étant décalées 'une a la suite de I'autre dans le sens
de circulation.

12. Procédé selon la revendication 7, 9 ou 10, caractérisé en ce qu’un agent gazeux de transfert de chaleur
peut sortir entre les cylindres-brosses en direction de la bande.

Claims

1. Method for smoothing a web (1) of paper or card in a smoothing zone (2) during a period of the smoothing
operation which is predetermined by the dwell time of the web in the smoothing zone, in which one operates
in the smoothing zone with pressure using temperature and moisture and in which the desired smoothness is
achieved for an appropriately long dwell time of the material to be smoothed in a correspondingly long smoo-
thing zone, characterised in that a web (1) which is still moist is guided between parallel, heatable surfaces (3,
4) which can each be pressed against the web and which are arranged on either side of the web and face
towards the web, which surfaces are designed to form and hold a predetermined, defined contour of the smoo-
thing zone (2) across the entire length thereof.

2. Method according to Claim 1, characterised by the formation of one surface (3) by means of the shell
(5) of a roller (6) and of the second surface (4) by means of an endless flexible belt (7) which is supported in
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the direction of the roller shell (5) by means of a supporting element (8) provided with a concave supporting
surface which is designed to be complementary to the radius of the roller shell (5), the shell (5) of the roller (6)
and the flexible belt (7) being able to be driven at a speed identical to the speed of travel of the web.

3. Method according to Claim 1, characterised by the formation of the two surfaces (3, 4) by means of end-
less flexible belts (7) which are supported by adjustable supporting elements (9) which each have a flat surface
(10) facing the belt.

4. Method according to Claims 2 or 3, characterised by the use of an impermeable endless flexible belt (7)
and by the formation of a liquid layer (11) between the belt (7) and the surface (10) of the supporting element
(9) which faces the belt (7), which liquid layer is built up hydrodynamically and/or hydrostatically.

5. Method according to Claim 1, characterised in that one surface (3) is impermeable and that the second
surface (4) is formed by a wall (12) which defines a pressure chamber of a supporting element (9) in the direction
of the web (1) and is suitable for allowing a gaseous medium to pass through from the pressure chamber.

6. Method according to one of the preceding Claims, characterised by the use of supporting elements which
are arranged in at least two successive rows in the direction of travel of the web.

7. Method according to Claim 1, characterised by the use of a brush roll (15, Fig. 5) as one of the surfaces
(3 or 4), the brush roll being able to be driven at a different speed to the speed of the web.

8. Method according to Claim 1, characterised in that the brush roll is divided transversely to its axis, the
sections being able to be driven at different speeds.

9. Method according to Claim 1, characterised by the use of a frame with brush rolls arranged therein (Fig.
6) to form at least one of the surfaces (3 or 4).

10. Method according to Claim 8, characterised in that the axes of the brushes are arranged transversely
to the direction of travel of the web and at least one of the brush rolls is able to be driven at a different speed
to the speed of the web.

11. Method according to Claim 8, characterised in that the brush rolls are arranged transversely to the direc-
tion of travel of the web and their length corresponds to only part of the width of the web and that the brushes
which succeed one another in the direction of travel are offset.

12. Method according to Claim 8, 9 or 10, characterised in that a gaseous heat-transfer medium can emerge
between the brush rolls in the direction of the web.
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