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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung einer Papier- oder Kartonbahn mit einer Pres-
senpartie und einer nach der Pressenpartie angeordne-
ten Trockenpartie, welche mehrere Trockenzylinder mit
glatter Kontaktflache aufweist und bei der wenigstens
eine als Schwebetrockner ausgefiihrte druckgasbetrie-
bene Bahnflihrungseinrichtung vorgesehen ist, durch die
die Bahn zusammen mit einem Sieb hindurchgefiihrt
wird.

[0002] Beiden bisher tiblichen Mehrzylinder-Trocken-
partien wird die Papierbahn zum Trocknen tber dampf-
beheizte Zylinder oder Gber dampfbeheizte Zylinder und
Siebsaugwalzen gefiihrt. Insbesondere zu Beginn der
Trocknung, wo die feuchte Papierbahn noch keine aus-
reichende Festigkeit besitzt, treten nun aber bezlglich
der Bahnfiihrung héufig Probleme auf, die insbesondere
darauf zuriickzufiihren sind, daRR die noch feuchte und
schlecht hinterliiftete Bahn an den glatten Kontaktfla-
chenkleben bleibt, die fir eine hinreichende Warmeulber-
tragung zwingend notwendig sind. Um die Bahn von den
Zylindern abziehen zu konnen, ist eine ausreichende
Bahnspannung nétig, die nur durch Zug, d.h. entspre-
chende Differenzgeschwindigkeiten, vor oder direkt nach
der ersten glatten Kontaktflache erzeugt werden kann.
Dies fuhrt nun aber haufig zu Bahnabrissen und einer
Uberdehnung der Bahnrander. Demzufolge muR in der
Regel dafirr gesorgt werden, dal3 die Trocknung langsa-
mer erfolgt, d.h. beispielsweise am Anfang ein niedrige-
rer Dampfdruck vorherrscht, was auch bedeutet, daR3 die
erforderliche Trockenpartie insgesamt langer wird. Die
zuvor genannten Probleme treten verstéarkt bei héheren
Bahngeschwindigkeiten auf.

[0003] Zur Beeinflussung der Curl-Neigung wird in der
DE 196 05 195 vorgeschlagen, die Bahn um eine berih-
rungslose Trocknungseinrichtung herum zu fiihren. Da-
bei stiitzt sich die Bahn einerseits auf dem Luftpolster
der Trocknungseinrichtung und andererseits am Sieb ab.
[0004] AusderFR 2439959 istdie Verwendung eines
Schwebetrockners zum Trocknen von Geweben be-
kannt.

[0005] Zielder Erfindung ist es, eine Maschine der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, bei der bei hoher Ma-
schinengeschwindigkeit gleichzeitig sowohl eine még-
lichst optimale Trocknungsrate am Anfang der Trock-
nung als auch eine sichere Bahnfilhrung gewahrleistet
ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost.
[0007] Aufgrund dieser Ausbildung mul3 die noch re-
lativ feuchte Bahn nicht mehr vorzeitig von einer glatten
Flache abgezogen werden. Infolge der Vermeidung glat-
ter Kontaktflachen zu Beginn der Trocknung ist die Ge-
fahr von Bahnabrissen sowie einer Uberdehnung der
Bahnrander praktisch beseitigt. Es sind nunmehr insbe-
sondere auch héhere Trocknungsraten moglich, wo-
durch sich die Gesamtlange der Trockenpartie entspre-
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chend verkirzt. Die Belastung der Bahn nach der Pres-
senpartie wird minimiert, nachdem die Bahn erst bei h6-
heren Trockengehalten hdheren, durch Zug aufgebrach-
ten Ablésespannungen ausgesetzt werden muf3.
[0008] SchlieRlich sind entsprechend héhere Maschi-
nengeschwindigkeiten moglich.

[0009] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform der Erfindung kann wenigstens eine als
Schwebetrockner ausgefiihrte  druckgasbetriebene
Bahnfuhrungseinrichtung direkt nach der Pressenpartie
und vor dem ersten Trockenzylinder vorgesehen sein.
Infolge der Kombination eines Schwebetrockners mit ei-
nem Trockensieb kann auch eine Bahn geringer Festig-
keit (z.B. bei hoher Feuchte wie beispielsweise vor der
Zylindertrocknung) getrocknet werden.

[0010] Wahrend die Bahn durch eine entsprechende
Gasdruckverteilung in der jeweiligen Bahnfuhrungsein-
richtung insbesondere wellenférmig ausgelenkt und bei-
spielsweise in einer Sinuswelle stabilisiert werden kann,
weist das Sieb in der jeweiligen druckgasbetriebenen
Bahnfihrungseinrichtung in der Regel einen zumindest
im wesentlichen geradlinigen Verlauf auf.

[0011] Die Bahnfuhrungseinrichtung umfal3t zur
Druckgasbeaufschlagung der Bahn zweckmaRigerwei-
se mehrere in Bahnlaufrichtung hintereinander angeord-
nete Diisen, wobei vorzugsweise auf beiden Seiten der
Bahn solche Dusen vorgesehen sind. Dabei kdnnen ins-
besondere mehrere sich jeweils in Richtung der Bahn-
breite erstreckende Diisenbalken vorgesehen sein.

[0012] Als Druckgas kann insbesondere Luft vorgese-
hen sein.
[0013] Von Vorteil ist auch, wenn wenigstens ein mit

zumindest einer Trocknerhaube versehener Prallstro-
mungstrockner vorgesehen ist, durch den die Bahn mit
einer HeiBluft- und/oder HeiRdampfprallstromung beauf-
schlagbar ist. Dabei ist die Bahn vorzugsweise tiber we-
nigstens eine inshesondere grol3ere Stutzwalze mit zu-
geordnetem Prallstrémungstrockner gefihrt.

[0014] Auch ein solcher Prallstrdomungstrockner ist
vorzugsweise wieder vor dem ersten Trockenzylinder
angeordnet.

[0015] Bevor die Bahn erstmalig von einer glatten be-
heizten Oberflache abgezogen wird, kann sie also durch
wenigstens einen Schwebetrockner und ggf. wenigstens
einen Prallstromungstrockner vorgetrocknet werden. Die
Gas- bzw. Lufttrocknung erfolgt zweckmafigerweise so-
lange, bis ein ausreichender Trockengehalt erreicht ist,
bei dem die benétigte Bahnspannung problemlos aufge-
bracht werden kann.

[0016] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfih-
rungsform besitzt die Bahn beim Ablaufen vom ersten
Trockenzylinder bzw. beim erstmaligen Abziehen von ei-
ner glatten beheizten Oberflache bereits einen Trocken-
gehalt, der hdher istals etwa 58 bis etwa 65°. Dabei kann,
wie bereits erwédhnt, ein Teil der Gas- bzw. Lufttrocknung
auch durch einen Prallstrémungstrockner oder eine Im-
pingement-Haube erfolgen.

[0017] Vorteilhafterweise istim Anschluf3 an den letz-
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ten PreRnip der Pressenpartie zunachst wenigstens eine
druckgasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung vorgese-
hen.

[0018] In bestimmten Féllen ist es zweckmaflig, wenn
die Bahn im Anschluf3 an den letzten PreRnip der Pres-
senpartie zun&chst durch wenigstens eine druckgasbe-
triebene Bahnfuihrungseinrichtung und im Anschluf3 dar-
an uber wenigstens eine insbesondere grof3ere
Stltzwalze mit zugeordneten Prallstrémungstrockner
gefiihrt ist, bevor sie dem ersten Trockenzylinder zuge-
fuhrt wird.

[0019] Die Trocknungsgeschwindigkeit im Bereich ei-
ner jeweiligen, als Schwebetrockner ausgefuhrten Bahn-
fuhrungseinrichtung bzw. eines jeweiligen Prallstro-
mungstrockners ist vorteilhafterweise tber die Druckga-
stemperatur-, -geschwindigkeit und/oder -feuchte regu-
lierbar.

[0020] Die Luftdurchléssigkeit eines einer jeweiligen
druckgasbetriebenen Bahnfihrungseinrichtung zuge-
ordneten Siebes wird vorzugsweise méglichst hoch ge-
wahlt. So ist bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform die-
se Luftdurchlassigkeit des jeweiligen Siebes grol3er als

m3

etwa 1,52

/(300 cfm). und vorzugsweise grofier
ms

m3

als etwa 2,54 —— (500 cfm).
m s

[0021] VonVorteilistauch, wenn die Bahn ausgehend
vom letzten Pref3nip der Pressenpartie dem ersten Trok-
kenzylinder in geschlossenem Zug zugefuhrt wird.
[0022] In bestimmten Féllen ist es zweckmaliig, wenn
die Bahnvon der Pressenpartie direkt an das einer druck-
gasbetriebenen Bahnfuhrungseinrichtung zugeordnete
Sieb ubergeben wird. Die Ubergabe der Bahn von der
Pressenpartie an das einer druckgasbetriebenen Fiih-
rungseinrichtung zugeordnete Sieb kann aber auch Uber
wenigstens ein Transferband oder dergleichen erfolgen.
[0023] Die Bahn kann von einem durch den letzten
PreRRnip der Pressenpartie gefuihrten Filz (Ober- oder Un-
terfilz) abgenommen werden. Es ist aber auch eine Ab-
nahme direkt von einer dem letzten PreRRnip der Pres-
senpartie zugeordneten PreRwalze denkbar.

[0024] Um den gewtinschten Trockengehalt zu errei-
chen, kdnnen auch mehrere Schwebetrockner und/oder
mehrere Prallstromungstrockner vorgesehen sein.
[0025] Eine jeweilige druckgasbetriebene Bahnfih-
rungseinrichtung kann horizontal, vertikal oder schrag
angeordnet sein. Im letzteren Fall kann die Bahn in der
schrdg verlaufenden druckgasbetriebenen Bahnfiih-
rungseinrichtung allgemein schrag nach oben oder all-
gemein schrag nach unten gefiihrt sein.

[0026] Sind mehrere druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtungen vorgesehen, so kann zumindest ei-
nem Teil dieser Bahnflihrungseinrichtungen jeweils ein
eigenes Sieb zugeordnet sein.

[0027] In bestimmten Féllen ist es auch von Vorteil,
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wennwenigstens ein durch mehrere druckgasbetriebene
Bahnfuhrungseinrichtungen gefuhrtes Sieb vorgesehen
ist.

[0028] Zum Halten der Bahn an dem Sieb kénnen vor
und/oder nach der zugeordneten druckgasbetriebenen
Bahnfuhrungseinrichtung und/oder zwischen aufeinan-
derfolgenden Bahnfuhrungseinrichtungen Saugwalzen,
Transferfoils und/oder Saugkésten vorgesehen sein.
[0029] Die auf den letzten Schwebetrockner folgende
Walze (Saugwalze oder Zylinder) kann zur Bahnuiberga-
be teilweise vom dem Schwebetrockner zugeordneten
Sieb umschlungen sein, oder die Bahn kann von einer
Saugwalze auf ein nachfolgendes Trockensieb tber-
nommen werden.

[0030] Zum Uberfilhren der Bahn durch eine jeweilige
druckgasbetriebene Bahnfuhrungseinrichtung wird die
Bahn zweckmé&Rigerweise an das Sieb gedruckt und/
oder gesaugt. Dies ist beispielsweise dadurch méglich,
daf die zu tuberfuhrende Bahn in einer jeweiligen druck-
gasbetriebenen Bahnfuhrungseinrichtung nur auf ihrer
vom Sieb abgewandten Seite und in Bahnlaufrichtung
entsprechend mit Druckgas und/oder von der Siebseite
her mit Unterdruck beaufschlagt wird.

[0031] Im letzteren Fall kbnnen zwischen den auf der
von der Bahn abgewandten Siebseite vorgesehenen DU-
senbalken Unterdruckkésten angeordnet sein.

[0032] Das Uberfithren durch die Gas- bzw. Lufttrock-
ner geschieht vorzugsweise bahnbreit durch die Luft-
trockner. Die Uberfilhrung kann jedoch auch teilweise
oder ganz mit Uberfiihrbandel und entsprechenden
Uberfiihrzonen in Saug- und Blaskésten erfolgen. Im Fall
eines Uberfiihrbandels muR dafiir gesorgt sein, daR der
Rest der Bahn vor dem entsprechenden Gas- bzw. Luft-
trockner vom Filz oder Sieb mit einer zusatzlichen Ab-
nahmevorrichtung in den Pulper oder Keller gefahren
werden kann.

[0033] In bestimmten Fallen kann es auch von Vorteil
sein, wenn wenigstens eine Bahnflihrungseinrichtung
vorgesehen ist, durch die die Bahn mit Druckgas niedri-
ger Temperatur im Bereich von vorzugsweise etwa 20
bis etwa 150° beaufschlagbar ist. So ist insbesondere
auch ein Einsatz einer solchen druckgasbetriebenen
Bahnfiihrungseinrichtung als reines Transferelement
moglich.

[0034] Um eine mdglichst unbehinderte Schrumpfung
in Maschinenquerrichtung zuzulassen und so geringe
Unterschiede der Querschrumpfung zwischen Rand und
Mitte zu erreichen, kann zwischen dem letzten Prel3nip
der Pressenpartie und dem ersten Trockenzylinder und/
oder innerhalb einer Vortrockenpartie wenigstens ein
Schwebetrockner ohne Sieb vorgesehen sein.

[0035] Die erfindungsgemalle, als Schwebetrockner
ausgefiihrte druckgasbetriebene Schwebefiihrungsein-
richtung (ggf. in Verbindung mit wenigstens einem Prall-
stromungstrockner) ist zu Beginn der Trocknung zwi-
schen Presse und erstem Trockenzylinder, bevorzugt in
Kombination mit einer Tandem NipcoFlex Presse oder
DuoCentri Presse mit Band um die Zentralwalze oder



5 EP 1156 155 B1 6

anderen Pressenkonfigurationen, bei denen die Bahn
nicht von einer glatten Walze abgezogen wird, einge-
setzt.

[0036] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

Figur 1  eine schematische Teildarstellung einer als
Schwebetrockner ausgefiihrten druckgasbe-
triebenen Bahnfiihrungseinrichtung mit zuge-
ordnetem Sieb,

Figur 2  eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform einer Trockenpartie mit zwei als
Schwebetrockner ausgefiihrten druckgasbe-
triebenen Bahnfiihrungseinrichtungen und ei-
nem Prallstromungstrockner, wobei durch die
beiden Bahnfiihrungseinrichtungen ein ge-
meinsames Sieb gefuhrt ist, und

Figur 3  eine schematische Darstellung einer anderen
Ausfuhrungsform einer Trockenpartie mit
zwei als Schwebetrockner ausgefihrten
druckgasbetriebenen Bahnfiihrungseinrich-
tungen, wobei jeder dieser beiden Bahnfih-
rungseinrichtungen ein eigenes Sieb zuge-
ordnet ist.

[0037] Figur 1 zeigt in schematischer Teildarstellung
eine mit Druckgas, hier Druckluft, betriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung 10, die als Schwebetrockner ausge-
fuhrt ist.

[0038] Der Bahnfilhrungseinrichtung 10 ist ein der
Bahnabstitzung dienendes Sieb 12 zugeordnet, das zu-
sammen mit der Materialbahn 14 durch die Bahnfih-
rungseinrichtung 10 hindurchgefiihrt wird. Bei der Mate-
rialbahn 14 handelt es sich um eine Papier- oder Karton-
bahn.

[0039] InderBahnfiihrungseinrichtung 10 wird die Ma-
terialbahn 14 so mit Druckluft beaufschlagt, da sie in
Bahnlaufrichtung L abwechselnd vom Sieb 12 abgeho-
ben wird und an diesem anliegt. Aufgrund der Luftdurch-
lassigkeit besitzt das Sieb 12 innerhalb der Bahnfiih-
rungseinrichtung einen zumindest im wesentlichen grad-
linigen Verlauf.

[0040] Zur entsprechenden Beaufschlagung der Ma-
terialbahn 14 umfafit die Bahnfiihrungseinrichtung 10
mehrere in Bahnlaufrichtung L hintereinander angeord-
nete Dusen 16. Dabei sind auf beiden Seiten des Siebes
12 und entsprechend der Materialbahn 14 Diisen 16 vor-
gesehen. Im vorliegenden Fall sind auf beiden seiten je-
weils mehrere sich jeweils in Richtung der Bahnbreite
erstreckende Dusenbalken 16 vorgesehen.

[0041] Die Luftdurchlassigkeit des Siebes 12 ist
m’

zweckmaRigerweise groRer als etwa 1,52 5
ms
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und als etwa
3

2,54m—2 (500cfm).
ms

(300cfm) vorzugsweise  groRer

[0042] Uberdies kénnen die Diisen 16 so ausgefiihrt
und/oder ansteuerbar sein, daR zum Uberfiihren der Ma-
terialbahn 14 die Bahn 14 in der Bahnfihrungseinrich-
tung 10 nur auf ihrer vom Sieb 12 abgewandten Seite
und in Bahnlaufrichtung L mit Druckgas, hier Druckluft,
beaufschlagt wird. Zur Uberfiihrung der Materialbahn 14
kann die Materialbahn 14 aber auch von der Siebseite
her durch das Sieb 12 hindurch mit Unterdruck beauf-
schlagt werden. Dazu kénnen zwischen den auf der un-
teren Siebseite vorgesehenen Diisenbalken 16 Unter-
druckkasten (nicht dargestellt) angeordnet sein.

[0043] Die Figuren 2 und 3 zeigen in rein schemati-
scher Darstellung jeweils eine Trockenpartie 18 einer
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, bei der es
sich um eine Papier- oder Kartonbahn handelt.

[0044] Bei beiden Ausfuhrungsformen der Figuren 2
und 3 sind jeweils zwei Bahnfuhrungseinrichtungen 10,
10’ der in der Figur 1 beschriebenen Art vorgesehen.
Diese beiden Bahnfuihrungseinrichtungen 10, 10’ sind je-
weils nach dem letzten Pref3nip 20 der Pressenpartie 22
sowie vor dem ersten Trockenzylinder 24 der Trocken-
partie 18 angeordnet.

[0045] Beider Ausfuhrungsform gemanR Figur 2 ist zwi-
schen den beiden Bahnfiihrungseinrichtungen 10, 10’
ein mit einer Trockner- oder Impingement-Haube 26 ver-
sehener Prallstromungstrockner 28 vorgesehen, durch
den die Materialbahn 14 mit einer Heiluft- und/oder
HeiRdampfprallstromung beaufschlagbar ist. Dabei ist
die Materialbahn 14 mit einem eigens dem Prallstro-
mungstrockner 28 zugeordneten Sieb 30 tber eine gro-
Rere mit der Trocknerhaube 26 versehene Stiitzwalze
32 gefihrt.

[0046] Die Trocknungsgeschwindigkeit im Bereich ei-
ner jeweiligen, als Schwebetrockner ausgefiihrten,
Bahnfiihrungseinrichtung 10, 10’ bzw. des bei der Aus-
fuhrung gemafR Figur 2 noch vorgesehenen Prallstro-
mungstrockners 28 ist Uber die Drucklufttemperatur-,
-geschwindigkeit und/oder -feuchte regulierbar. Dabei
kann bei den verschiedenen Ausfiihrungsformen die
Trocknung beispielsweise so erfolgen, dal? die Material-
bahn 14 (vgl. auch Figur 1) beim Ablaufen vom ersten
Trockenzylinder 18 bzw. beim erstmaligen Abziehen von
einer glatten beheizten Oberflache bereits einen Trok-
kengehalt besitzt, der vorzugsweise héher ist als etwa
60 bis etwa 65 %.

Wie anhand der Figuren 2 und 3 zu erkennen ist, ist die
Materialbahn 14 in beiden Féllen ausgehend vom letzten
PreR3nip 20 der Pressenpartie 22 dem ersten Trocken-
zylinder 18 in geschlossenem Zug zugefihrt. Dabei wird
die Materialbahn 14 jeweils vom durch den letzten
PreRnip 20 der Pressenpartie 22 geflihrten Unterfilz 34
abgenommen.

[0047] Bei der Ausfuhrungsform gemaf Figur 2 ist
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durch die beiden Bahnfiihrungseinrichtungen 10, 10’ ein
gemeinsames Sieb 12 gefihrt. Die Materialbahn 14 wird
im Bereich einer Saugwalze 36 vom durch den letzten
PreRRnip 20 der Pressenpartie 22 gefiihrten Unterfilz 34
abgenommen.

[0048] Zwischen den beiden Bahnfiuihrungseinrichtun-
gen 10, 10’ ist das Sieb 12 tiber eine weitere Saugwalze
38 gefihrt. In Bahnlaufrichtung L hinter der Bahnfih-
rungseinrichtung 10’ ist eine Saugwalze 40 vorgesehen,
Uber die das Sieb 12 gefihrt ist. Im Anschlul? daran wird
die Materialbahn 14 von dem dem Prallstrémungstrock-
ner 28 zugeordneten Sieb 30 Gibernommen.

[0049] An der Ubernahmestelle kann beispielsweise
ein Transferfoil 44, ein Saugkasten 46 oder dergleichen
vorgesehen sein. Im Bereich einer weiteren Saugwalze
48 wird die Materialbahn 14 von dem Sieb 30 an ein
Trockensieb 44 Ubergeben, durch das die Bahn
schlieBlich den ersten Trockenzylinder 18 zugefuhrt wird.
[0050] Beiden in den Figuren 2 und 3 gezeigten Aus-
fuhrungsformen ist die Materialbahn 14 in der ersten
Bahnfuihrungseinrichtung 10 allgemein schrag nach un-
ten und in der zweiten Bahnfuhrungseinrichtung 10’ all-
gemein schrag nach oben gefihrt.

[0051] Bei der Ausfiihrungsform gemaR Figur 3 sind
lediglich zwei druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrich-
tungen 10, 10’ eingesetzt. Ein Prallstrdmungstrockner ist
hier also nicht vorgesehen. Den beiden Bahnfuhrungs-
einrichtungen 10, 10’ ist jeweils ein eigenes Sieb 12, 12’
zugeordnet. Die Ubergabe der Materialbahn 14 von dem
Untersieb 34 der Pressenpartie 22 an das durch die erste
Bahnfuihrungseinrichtung 10 gefiihrte Sieb 12 erfolgt hier
Uber ein Transferband 50. Dabei geschieht die Abnahme
vom Untersieb 34 im Bereich einer Saugwalze 52, tiber
die das Transferband 50 gefihrt ist. Die Bahnubergabe
an das Sieb 12 erfolgt wieder im Bereich einer dem Sieb
12 zugeordneten Saugwalze 36. Die Ubergabe der Ma-
terialbahn 14 vom Sieb 12 an das durch die zweite Bahn-
fuhrungseinrichtung 10’ gefuihrte Sieb 12’ erfolgt im Be-
reich einer weiteren, dem Sieb 12’ zugeordneten Saug-
walze 54. Das Sieb 12’ dient gleichzeitig als Trockensieb,
durch das die Materialbahn 14 im Anschlul? an die zweite
Bahnfuihrungseinrichtung 10’ iber eine weitere Saugwal-
ze 56 dem ersten Trockenzylinder 18 zugefiihrt wird.
[0052] Wie bereits erwahnt, ist wenigstens eine der
druckgasbetriebenen Bahnfiihrungseinrichtung 10, 10’
als Schwebetrockner ausgefiihrt. Grundséatzlich ist es je-
doch auch denkbar, eine dieser Bahnflihrungseinrichtun-
gen 10, 10’ mit Druckgas bzw. Druckluft niedriger Tem-
peratur zu betreiben und beispielsweise zumindest tiber-
wiegend als Transferelement einzusetzen.

[0053] Grundsatzlich ist es auch mdglich, zwischen
dem letzten Pref3nip 20 der Pressenpartie 22 und dem
ersten Trockenzylinder 18 und/oder innerhalb einer Vor-
trockenpartie wenigstens einen Schwebetrockner ohne
Sieb vorzusehen.
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Bezugszeichenliste

[0054]

10  Bahnfuhrungseinrichtung, Schwebetrockner
10" Bahnfuihrungseinrichtung, Schwebetrockner
12 Sieb

12  Sieb

14 Materialbahn

16  Dusen, Dusenbalken

18  Trockenpartie

20 letzter Pref3nip

22 Pressenpartie

24 erster Trockenzylinder

26  Trocknerhaube

28  Prallstrdmungstrockner

30 Sieb
32 Stitzwalze
34 Filz

36  Saugwalze
38  Saugwalze
40 Saugwalze
42 Saugwalze
44  Transferfoil
46  Saugkasten
48 Saugwalze
50  Transferband
52 Saugwalze
54 Saugwalze
56 Saugwalze

L  Bahnlaufrichtung

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung einer Papier- oder Karton-
bahn mit einer Pressenpartie und einer nach der
Pressenpartie (22) angeordneten Trockenpartie
(18), welche mehrere Trockenzylinder mit glatter
Kontaktflache aufweist und bei der wenigstens eine
als Schwebetrockner ausgefiihrte druckgasbetrie-
bene Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10’) vorgesehen
ist, durch die die Bahn (14) zusammen mit einem
Sieb (12, 12’) hindurchgefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daf die wenigstens eine als Schwebetrockner aus-
gefiihrte druckgasbetriebene Bahnflihrungseinrich-
tung (10, 10’) vor dem ersten Trockenzylinder (18)
angeordnet ist, und dass die Bahn (14) in der we-
nigstens einen als Schwebetrockner ausgefiihrten
druckgasbetriebenen Bahnfuihrungseinrichtung (10,
10’) so mit Druckgas beaufschlagbar ist, daR sie in
Bahnlaufrichtung (L) abwechselnd vom Sieb (12,
12") abgehoben ist und an diesem anliegt.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daR das Sieb (12, 12") geradlinig durch die druck-
gasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung (10,10
gefihrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Bahnfuhrungseinrichtung (10, 10’) zur
Druckgasbeaufschlagung der Bahn (14) mehrere in
Bahnlaufrichtung (L) hintereinander angeordnete
Dusen (16) umfaft.

Maschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR auf beiden Seiten des Siebes (12, 12’) Dusen
(16) vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

dafl’ mehrere sich jeweils in Richtung der Bahnbreite
erstreckende Dusenbalken (16) vorgesehen sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR als Druckgas Luft vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf? wenigstens ein mit zumindest einer Trockner-
haube (26) versehener Prallstrémungstrockner (28)
vorgesehen ist, durch den die Bahn (14) mit einer
Heilluft- und/oder HeiRdampfprallstrémung beauf-
schlagbar ist.

Maschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Bahn (14) Uber wenigstens eine Stlitz- oder
Saugwalze (32) mit zugeordnetem Prallstromungs-
trockner (28) gefihrt ist.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf wenigstens ein Prallstromungstrockner (28) vor
dem ersten Trockenzylinder (18) angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dal3 der Prallstromungstrockner (28) in Bahnlauf-
richtung (L) hinter wenigstens einer druckgasbetrie-
benen Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10") angeord-
net ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Bahn (14) beim Ablaufen vom ersten Trok-
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kenzylinder (18) bzw. beim erstmaligen Abziehen
von einer glatten beheizten Oberflache bereits einen
Trockengehalt besitzt, der héher ist als etwa 58 bis
etwa 65 %.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Anschlu® an den letzten Pref3nip (20) der
Pressenpartie (22) zundchst wenigstens eine druck-
gasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung (10, 107
vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Bahn (14) im AnschluR an den letzten
PreR3nip (20) der Pressenpartie (22) zunachst durch
wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung (10, 10’) und im Anschlu daran
Uber wenigstens eine Stutz- oder Saugwalze (32)
mit zugeordnetem Prallstromungstrockner (28) ge-
fuhrt ist, bevor sie dem ersten Trockenzylinder (18)
zugefuhrt wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Trocknungsgeschwindigkeit im Bereich ei-
ner jeweiligen, als Schwebetrockner ausgefuhrten
Bahnfuhrungseinrichtung (10, 10’) bzw. eines jewei-
ligen Prallstromungstrockners (28) tber die Druck-
gastemperatur-, -geschwindigkeit und/oder -feuchte
regulierbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Luftdurchlassigkeit des der druckgasbetrie-
benen Bahnfuhrungseinrichtung (10, 10') zugeord-

m3

m?s

(300cfm) und vorzugsweise grol3er als etwa 2,54

neten Siebes (12, 12') groReralsetwa 1,52

3
2,54 ﬁz— (500cfm) ist.
m.s

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafR die Bahn (14) ausgehend vom letzten Pref3nip
(20) der Pressenpartie (22) dem ersten Trockenzy-
linder (18) in geschlossenem Zug zugefihrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet,

daR die Bahn (14) von der Pressenpartie (22) direkt
an das einer druckgasbetriebenen Bahnfiihrungs-
einrichtung (10, 10’) zugeordnete Sieb (12) Gberge-
ben wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Ubergabe der Bahn (14) von der Pressen-
partie (22) an das einer druckgasbetriebenen Bahn-
fuhrungseinrichtung (10, 10’) zugeordnete Sieb (12)
Uber wenigstens ein Transferband erfolgt.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal3 die Bahn (14) von einem durch den letzten
PreR3nip (20) der Pressenpartie (22) gefuhrten Filz
(34) abgenommen wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
gekennzeichnet,

dall die Bahn (14) direkt von einer dem letzten
PreR3nip (20) der Pressenpartie (22) zugeordneten
PreRwalze abgenommen wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dall mehrere vorzugsweise jeweils als Schwebe-
trockner ausgefuhrte Bahnfiihrungseinrichtungen
(10, 10’) und/oder mehrere Prallstromungstrockner
(28) vorgesehen sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR wenigstens eine horizontal angeordnete druck-
gasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung (10, 107)
vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal? wenigstens eine vertikal angeordnete druck-
gasbetriebene Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10°)
vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafl} wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfih-
rungseinrichtung (10, 10’) vorgesehen ist, in der die
Bahn (14) allgemein schrag nach oben gefiihrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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dafl3 wenigstens eine druckgasbetriebene Bahnfiih-
rungseinrichtung (10, 10’) vorgesehen ist, in der die
Bahn (14) allgemein schrag nach unten gefiihrt ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dalR mehrere druckgasbetriebene Bahnflihrungs-
einrichtungen vorgesehen sind und daf} zumindest
einem Teil dieser Bahnfiihrungseinrichtungen (10,
10’) jeweils ein eigenes Sieb (12, 12') zugeordnet ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal wenigstens ein durch mehrere druckgasbetrie-
bene Bahnfuhrungseinrichtungen (10, 10%) gefuhr-
tes Sieb (12) vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daf} zum Halten der Bahn (14) an dem Sieb (12, 12’)
vor und/oder nach der zugeordneten druckgasbe-
triebenen Bahnfiihrungseinrichtung (10, 10’) und/
oder zwischen aufeinanderfolgenden Bahnfiih-
rungseinrichtungen (10, 10’) Saugwalzen (36 - 40,
54, 56), Transferfoils (44) und/oder Saugkésten (46)
vorgesehen sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR zum Uberfiihren der Bahn (14) die Bahn (14) in
einer jeweiligen druckgasbetriebenen Bahnfiih-
rungseinrichtung (10, 10’) nur aufihrer vom Sieb (12,
12’) abgewandten Seite und in Bahnlaufrichtung (L)
mit Druckgas beaufschlagbar und/oder von der
Siebseite her mit Unterdruck beaufschlagbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dafR zwischen auf der von der Bahn (14) abgewand-
ten Siebseite vorgesehenen Diusenbalken (16) Un-
terdruckkésten angeordnet sind.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dal3 wenigstens eine Bahnfiihrungseinrichtung (10,
10) vorgesehen ist, durch die die Bahn (14) mit
Druckgas niedriger Temperatur im Bereich von vor-
zugsweise etwa 20 bis etwa 150° beaufschlagbar ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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daR zwischen dem letzten Pref3nip (20) der Pres-
senpartie (22) und dem ersten Trockenzylinder (18)
und/oder innerhalb einer Vortrockenpartie wenig-
stens ein Schwebetrockner ohne Sieb vorgesehen
ist.

Claims

Machine for producing a paper or board web, having
a press section and a drying section (18) which is
arranged after the press section (22), has a plurality
of drying cylinders with a smooth contact surface and
in which at least one compressed-gas-operated web
guiding device (10, 10’) implemented as a float dryer
is provided, through which the web (14) is led togeth-
er with a fabric (12, 127),

characterized in that the at least one compressed-
gas-operated web guiding device (10, 10’) imple-
mented as a float dryer is arranged before the first
drying cylinder (18), and in that, in the at least one
compressed-gas-operated web guiding device (10,
10’) implemented as a float dryer, compressed gas
can be applied to the web (14) in such a way that it
is alternately lifted off the fabric (12, 12') and rests
on the latter in the web running direction (L).

Machine according to Claim 1, characterized in
that the fabric (12, 12’) is guided rectilinearly by the
compressed-gas-operated web guiding device (10,
10Y).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the web guiding device (10,
10’) for applying compressed gas to the web (14)
comprises a plurality of nozzles (16) arranged one
after another in the web running direction (L).

Machine according to Claim 3, characterized in
that nozzles (16) are provided on both sides of the
fabric (12, 12’).

Machine according to Claim 3 or 4, characterized
in that a plurality of nozzle beams (16) each extend-
ing in the direction of the web width are provided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the compressed gas provided
is air.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that atleast one impingement dry-
er (28) provided with at least one drying hood (26)
is provided, by means of which a hot air and/or hot
steam impingement flow can be applied to the web
(14).

Machine according to Claim 7, characterized in
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that the web (14) is led over at least one supporting
or suction roll (32) with associated impingement dry-
er (28).

Machine according to Claim 7 or 8, characterized
in that at least one impingement dryer (28) is ar-
ranged before the first drying cylinder (18).

Machine according to one of Claims 7 to 9, charac-
terized in that, in the web running direction (L), the
impingement dryer (28) is arranged after at least one
compressed-gas-operated web guiding device (10,
10Y).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, as it runs off the first drying
cylinder (18) or as it is pulled off a smooth heated
surface for the first time, the web (14) already has a
dryness which is higher than about 58 to about 65%.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, following the last press nip
(20) of the press section (22), at least one com-
pressed-gas-operated web guiding device (10, 10°)
is provided first.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, following the last press nip
(20) of the press section (22), the web is led first
through at least one compressed-gas-operated web
guiding device (10, 10’) and, following that, over at
least one supporting or suction roll (32) with associ-
ated impingement dryer (28) before it is fed to the
first drying cylinder (18).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, in the region of a respective
web guiding device (10, 10’) implemented as a float
dryer or of a respective impingement dryer (28), the
drying rate can be regulated via the compressed gas
temperature, velocity and/or humidity.

Machine according to one of the preceding claims,

characterized in that the air permeability of the fab-

ric (12, 12’) assigned to the compressed-gas-oper-

ated web guiding device (10, 10’) is greater than
3

about 1.52

m
>~ (300 cfm) and preferably
m-s

3

m
— (500 cfm).
m S

greater than about 2 . 54

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, starting from the last press
nip (20) of the press section (22), the web (14) is fed
to the first drying cylinder (18) in a closed draw.
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Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the web (14) is transferred
from the press section (22) directly to the fabric (12)
assigned to the compressed-gas-operated web
guiding device (10, 10).

Machine according to one of Claims 1 to 16, char-
acterized in that the transfer of the web (14) from
the press section (22) to the fabric (12) assigned to
a compressed-gas-operated web guiding device
(10, 10) is carried out via at least one transfer belt.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the web (14) is picked up by
a felt (34) led through the last press nip (20) of the
press section (22).

Machine according to one of Claims 1 to 18, char-
acterized in that the web (14) is picked up directly
by a press roll assigned to the last press nip (20) of
the press section (22).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that a plurality of web guiding de-
vices (10, 10'), preferably each implemented as a
float dryer, and/or a plurality of impingement dryers
(28) are provided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one horizontally ar-
ranged compressed-gas-operated web guiding de-
vice (10, 10’) is provided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one vertically ar-
ranged compressed-gas-operated web guiding de-
vice (10, 10) is provided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that atleast one compressed-gas-
operated web guiding device (10, 10’) is provided,
in which the web (14) is led generally obliquely up-
wards.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that atleast one compressed-gas-
operated web guiding device (10, 10’) is provided,
inwhich the web (14) is led generally obliquely down-
wards.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that a plurality of compressed-
gas-operated web guiding devices are provided, and
in that at least some of these web guiding devices
(10, 10’) are each assigned an individual fabric (12,
12%).

Machine according to one of the preceding claims,
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characterized in that at least one fabric (12) led
through a plurality of compressed-gas-operated web
guiding devices (10, 10") is provided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, in order to hold the web (14)
on the fabric (12, 12’) before and/or after the asso-
ciated compressed-gas-operated web guiding de-
vices (10, 10") and/or between successive web guid-
ing devices (10, 10’), suction rolls (36-40, 54, 56),
transfer foils (44) and/or suction boxes (46) are pro-
vided.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, in order to transfer the web
(14), in a respective compressed-gas-operated web
guiding device (10, 10’), compressed gas can be ap-
plied to the web (14) only on its side facing away
from the fabric (12, 12’) and in the web running di-
rection (L) and/or vacuum can be applied from the
fabric side.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that vacuum boxes are arranged
between nozzle beams (16) provided on the fabric
side facing away from the web (14).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one web guiding de-
vice (10, 10’) is provided, by means of which com-
pressed gas at low temperature in the range from
preferably about 20 to about 150° can be applied to
the web (14).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one float dryer without
fabric is provided between the last press nip (20) of
the press section (22) and the first drying cylinder
(18) and/or within a pre-drying section.

Revendications

Machine de fabrication d’'une bande de papier ou de
carton comprenant une section de pressage et une
section de séchage (18) disposée aprés la section
de pressage (22), laquelle présente plusieurs cylin-
dres de séchage ayant une surface de contact lisse
et dans laquelle il est prévu au moins un dispositif
de guidage de bande (10, 10") a gaz comprimé réa-
lisé sous forme de sécheur a suspension, a travers
lequel est guidée la bande (14) conjointement avec
une toile (12, 12'),

caractérisée en ce que

I'au moins un dispositif de guidage de bande (10,
10’) a gaz comprimé réalisé sous forme de sécheur
a suspension est disposé avant le premier cylindre
de séchage (18) et en ce que la bande (14) peut
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étre sollicitée avec du gaz comprimé sous pression
dans I'au moins un dispositif de guidage de bande
(10, 10’) a gaz comprimé réalisé sous forme de sé-
cheur a suspension de telle sorte qu’elle soit, en al-
ternance, soulevée de la toile (12, 12’) dans la direc-
tion d’avance de la bande (L) et appliquée contre
celle-ci.

Machine selon la revendication 1,

caractérisée en ce que

la toile (12, 12’) est guidée en ligne droite a travers
le dispositif de guidage de bande (10, 10’) agaz com-
prime.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le dispositif de guidage de bande (10, 10’) comprend,
pour solliciter la bande (14) avec du gaz comprimé,
plusieurs buses (16) disposées les unes derriére les
autres dans la direction d’avance de la bande (L).

Machine selon la revendication 3,

caractérisée en ce que

des buses (16) sont prévues des deux c6tés de la
toile (12, 127).

Machine selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce que

I'on prévoit plusieurs barres a buses (16) s’étendant
a chaque fois dans la direction de la largeur de la
bande.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit de I'air en tant que gaz comprimé.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un sécheur a écoulement inci-
dent (28) pourvu d’au moins une hotte de séchage
(26), par lequel labande (14) peut étre sollicitée avec
un écoulement incident d’air chaud et/ou de vapeur
chaude.

Machine selon la revendication 7,

caractérisée en ce que

la bande (14) est guidée sur au moins un cylindre
de support ou aspirant (32) avec un sécheur a écou-
lement incident associé (28).

Machine selon la revendication 7 ou 8,
caractérisée en ce que

I'on dispose au moins un sécheur a écoulement in-
cident (28) avant le premier cylindre de séchage
(18).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

EP 1156 155 B1

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

18

Machine selon I'une quelconque des revendications
7a09,

caractérisée en ce que

le sécheur a écoulement incident (28) est disposé
dans la direction d’'avance de la bande (L) derriere
au moins un dispositif de guidage de bande a gaz
comprimé (10, 10).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la bande (14) possede déja a sa sortie du premier
cylindre de séchage (18) ou a son premier retrait
d’une surface chauffée lisse une teneur en matieres
seches supérieure a environ 58 a 65%.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

suite a la derniére ligne de pressage (20) de la sec-
tion de pressage (22), on prévoit d'abord au moins
un dispositif de guidage de bande a gaz comprimé
(10, 10").

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la bande (14) est guidée suite a la derniére ligne de
pressage (20) de la section de pressage (22) d'abord
atravers au moins un dispositif de guidage de bande
a gaz comprimé (10, 10’) puis sur au moins un cy-
lindre de support ou aspirant (32) avec le sécheur a
écoulement incident associé (28), avant qu’elle ne
soitacheminée au premier cylindre de séchage (18).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la vitesse de séchage peut étre régulée dans la ré-
gion d’un dispositif de guidage de bande respectif
(10, 10’) réalisé sous forme de sécheur & suspen-
sion, ou d'un sécheur a écoulement incident respec-
tif (28), par le biais de la température, de la vitesse
et/ou de 'humidité du gaz comprimé.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la perméabilité a I'air de la toile (12, 12') associée
au dispositif de guidage de bande a gaz comprimé
(10, 10") est supérieure a environ 1,52 m3/m2s (300

cfm) et de préférence supérieure a environ 2,54
m3/mZ2s (500 cfm).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la bande (14) estacheminée depuis la derniere ligne
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de pressage (20) de la section de pressage (22) au
premier cylindre de séchage (18) dans un parcours
fermé.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la bande (14) est transférée de la section de pres-
sage (22) directement a la toile (12) associée au dis-
positif de guidage de bande & gaz comprimé (10,
107).

Machine selon I'une quelconque des revendications
1416,

caractérisée en ce que

le transfert de la bande (14) de la section de pres-
sage (22) a la toile (12) associée au dispositif de
guidage de bande a gaz comprimé (10, 10’) s'effec-
tue par le biais d’au moins une bande de transfert.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la bande (14) est prélevée d’un feutre (34) guidé a
travers la derniére ligne de pressage (20) de la sec-
tion de pressage (22).

Machine selon I'une quelconque des revendications
1418,

caractérisée en ce que

la bande (14) est prélevée directement d’un cylindre
de pressage associé a la derniére ligne de pressage
(20) de la section de pressage (22).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit plusieurs dispositifs de guidage de bande
(10, 10") réalisés de préférence a chaque fois sous
forme de sécheur a suspension et/ou plusieurs sé-
cheurs a écoulement incident (28).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de ban-
de a gaz comprimé (10, 10’) disposé horizontale-
ment.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de ban-
de a gaz comprimé (10, 10") disposé verticalement.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
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25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

20

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de ban-
de a gaz comprimé (10, 10’) dans lequel la bande
(14) est guidée généralement obliquement vers le
haut.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de ban-
de a gaz comprimé (10, 10’) dans lequel la bande
(14) est guidée généralement obliguement vers le
bas.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

plusieurs dispositifs de guidage de bande a gaz com-
primé sontprévus eten ce que I'on associe achaque
fois une toile propre (12, 12’) & au moins une partie
de ces dispositifs de guidage de bande a gaz com-
primé (10, 10").

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins une toile (12) guidée a travers
plusieurs dispositifs de guidage de bande a gaz com-
primé (10, 10’).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

pour maintenir la bande (14) sur la toile (12, 12’)
avant et/ou apres le dispositif de guidage de bande
a gaz comprimé associé (10, 10’) et/ou entre des
dispositifs de guidage de bande successifs (10, 10’),
on prévoit des cylindres aspirants (36-40, 54, 56),
des feuilles de transfert (44) et/ou des caisses aspi-
rantes (46).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

pour le transfert de la bande (14), la bande (14) peut
étre sollicitée dans un dispositif de guidage de bande
respectif a gaz comprimé (10, 10’) uniquement sur
son coté opposé alatoile (12,12') etdans ladirection
d'avance de la bande (L) avec du gaz comprimé,
et/ou depuis le coté de la toile avec une dépression.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on dispose entre des barres a buses (16) prévues
du coté de latoile opposé alabande (14) des caisses
a dépression.

Machine selon I'une quelconque des revendications



32.
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précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de ban-
de (10, 10’) qui permet de solliciter la bande (14)
avec du gaz comprimé a basse température dans la
plage préférée d’environ 20 a 150°C.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'on dispose entre la derniéere ligne de pressage (20)
de la section de pressage (22) et le premier cylindre
de séchage (18) et/ou a I'intérieur d’'une section de
préséchage au moins un sécheur a suspension sans
toile.
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