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Procédé pour fabriquer un article en tissu ouaté crépé.

L'un des développements commerciaux les plus
importants dans le domaine de la fabrication des articles en
tissu ouaté, au cours de ces derni&res années, a porté sur la
technologie du séchage a coeur qui permet de réaliser une
nappe continue de tissu ouaté plus volumineux et plus souple.
On ne presse pas les nappes continues séchées d coeur entre
des cylindres presseurs pour en éliminer l'eau, mais on les
soumet au contraire & un flux d'air chaud qui sé&che la nappe
continue de tissu ouaté par un effet de transpiration plutét
que par l'action d'une pression. En outre, les nappes conti-
nues ne sont habituellement pas calandrées, ce qui fournit un
produit plus souple et plus gonflants. Habituellement, on
crépe les nappes continues de tissu ouaté de cette sorte, de
manidre 3 leur conférer une souplesse supplémentaire et & ré-
duire certaines -des liaisons, r&alisant le papier, entre les
fibres de cellulose afin d'accroitre en supplément le gonfle-
ment et la souplesse, mais il s'est avéré nécessaire de
faire adhérer la nappe de tissu ouaté préséchée au cylindre
de séchage Yankee, au moyen d'adhésifs, afin de réaliser un
crépage correct de la nappe continue de tissu ouaté.

Lors de la pulvérisation'd'adhésifs sur le
séchoir Yankee, la toile de transfert absorbe invariablement
une faible quantitd d'adhésif, soit par contact direct avec le
séchoir Yankee, soit 3 partir d'impuretés de 1'adhésif en sus-
pension dans l'air. Une quantité notable d“adhééifs et d'autres
impuretés est absorbée par la toile de transfert pendant une
période de plusieurs heures ou de plusieurs, jours, alors que la
toile de transfert se déplace & une vitesse de 25,4 m/s. Jus-—
gu'a présent, il était difficile de nettoyer la toile de trans-
fert avec des jets usuels de vapeur ou d'eau étant donné& que
cette toile devait, immédiatement aprés, transporter la nappe
continue de tissu ouaté, partiellement préséchée, 3 partir du

cylindre de séchage a coeur, et gu'une toile de transfert sale

emp&cherait le transfert de la nappe continue de tissu ouaté
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depuis la toile de transfert au séchoir Yankee. Une toile de
transfert sale emp@che également d'obtenir la souplesse et le
gonflement améliorés d'une nappe continue séchée i coeur.
Une pratique industrielle usuelle consistait
a former une nappe continue de tissu ouaté sur une toile de
formage, & la transférer ensuite sur une toile porteuse, de

-~

maniére & entrainer la nappe continue de tissu ouaté autour du
cylindre de séchage & coeur. Le transfert entre la toile de
formage et la toile porteuse est habituellement ré&alisé soit
au moyen d'un cylindre de séchage a8 coeur, équipé& de disposi-
tifs & vide, soit d'une lame d'air, ces deux moyens produisant
un bruit considérable et consommant une énergie notable. La
nappe de tissu ocuaté séchée est traditionnellement transportée
entre la toile porteuse et une toile de transfert ﬁdsqu'au
séchoir Yankee, 3 la suite de quoi un cylindre & vide facilite
le transfert depuis une position située entre les toiles & la
toile de transfert, la néppe de tissu ouaté étant ensuite
fixée par adhérence au séchoir Yankee. La nappe continue de
tissu ouaté doit &tre fixée au séchoir Yankee au moyen a'adhé-
sifs qui sont appliqués 3 proximité directe de la toile de
transfert.

Dans un type d'appareils de sé&chage d coeur
de l'art antérieur, du type décrit dans le hrevet déposé aux
Etats-Unis d'Amérique sous le numéro 3 812 000, la nappe ou

feuille continue de papier ouaté est entrainée autour du cy-

‘lindre de séchage 3 coeur sur une toile de séchage. La feuille

est enlevée de la toile de formage par un rouleau de saisie &
action assist&e par création d'un vide, ou bien par une lame
d'air. La feuille est prise en sandwich entre la toile de sé&-
chage et un cylindre rotatif aprés avoir quitté le cylindre de
séchage &8 coeur. Le brevet dé&posé aux Etats—-Unis d'Amérique
sous le numéro 4 102 737 décrit une machine de fabrication du
papier, dans laquelle la feuille continue de papier est pres-
sée entre une toile type Fourdrinier et une toile de séchage
dans une premiére zone de séchage, a la suite de quoi la
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feuille continue est transférée sur la toile de séchage,
moyennant l'assistance d'une lame d*air, en vue d'étre en-
trainée 3 travers le dispositif de séchage & coeur. Le bre-
vet déposé aux Etats-Unis d'Amérique sous le n® 3 300 576
montre un dispositif de séchage & coeur dans lequel la
feuille continue de papier humide est entrainée autour d'un
cylindre de séchage 3 coeur entre la surface du cylindre et
d'une toile de séchage. Un courant d'air est réalisé depuis
1'intérieur du cylindre de séchage a goeur Vvers 1l'extérieur,
en direction d'un capot de fermeture, contrairement aux con-
ditions inverses mentionnées dans des brevets cités plus
haut. '

‘La présente invention a pour obijet un pro-
cédé pour fabriguer un article en tissu ouaté& crépé, carac-
térisé en ce qu'il consiste : ' 7

' ' a) a former une nappe continue de tissu
ouaté au moyen d'un dépdt d'une charge de fibres de cellu-
lose, entre une toile de formage et une toile d'égouttage/

de transfert, ces toiles circulant autour d'un cylindre de

‘formage en créant entre elles une zone de formage;

b) & éliminer l'eau de la charge de fibres
au moyen d'une compression de cette charge entre la toile
de formage et la toile d'égouttage/de transfert;

¢) & entrainer la nappe continue de tissu
ouaté sur la toile d'égouttage/de transfert jusqu'ad un
premier dispositif cylindrique de sé&chage; B

d) 3 prendre en sandwich la nappe continue
de tissu ouaté entre la toile d'é&gouttage/de transfert et
une toile porteuse et a entrainer la nappe continue de tissu -
ouaté autour du premier dispositif cylindrique de séchage '
entre lesdites toiles; et ]

e) 3 transférer la nappe continue de tissu
ouaté depuis la taile d'égouttage/de transferxt 3 un second
dispositif cylindrique de sé&chage et 3d créper la'nappe con-
tinue de tissu ouaté en la séparant du second dispositif de

séchage au moyen d'une racle de crépage.
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D'autres caractéristiques et avantages de
1llinvention ressortiront de la description qui va suivre, &
titre d'exemples non limitatifs, et en regard des dessins
annexés sur lesquels :

= la Fig. 1 est un schéma simplifié d'une
machine de l'art antérieur pour le séchage 3 coeur et le
formage 3 deux toiles; ,

— la Fig. 2 est un schéma simplifié d'une

-

machine de sé&chage 3 coeur et de formage & deux toiles
mettant en oeuvre la présente invention;

- la Fig. 3 est un schéma simplifié partiel
d’'une machine de fabrication Adu papier du type Fourdrlnler,

utilis@e en liaison avec la présente invention.

Dans la présente invention, on décrit un
Procédé pour fabriquer un article en tissu ouaté crépé, selon
lequel on forme une nappe continue de tissu ouaté en déposant
la charge formée principalement de fibres de cellulose sur un
appareil a toile de formage du type Fourdrinier, soit dans un
appareil a deux toiles. La nappe continue ainsi formée est
entrainée sur une toile d'é&gouttage/de transfert jusqu'id 1l'em-
pPlacement d'un premiex dlSpOSltlf cyllndrique de séchage, &
la suite de qu01 la nappe continue est prise en sandwich entre
la toile d'egouttage et de transfert et une toile porteuse.
La nappe continue de tissu ouaté est entrainée, entre les
toiles, autour du premier diépositif de sé&chage, avec un cou-
rant d'air chaud dirigé 3 travers la toile d'égouttage/de
transfert, la toile porteuse et la nappe continue de tissu
ouaté, & partir d'un capot renfermant partiellement le pre-
dispositif de séchage. La nappe continue de tissu ouaté par-
tiellement préséchée est transférée depuis la toile d'égout-
tage/de transfert 3 un second dispositif de séchage, consti-
tué sous la forme d'un sé&choir Yankee, et est ensuite crépée,
d partir de ce sé&choir, au moyen d'une racle de crépage. On '
peut utiliser des adhésifs pour garantir 1'adhérchce de la

nappe continue de tissu ouaté au séchoir Yankee.
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La nappe continue de tissu ouaté peut &étre
entrainée depuis la zone de formage jusqu'au premier disposi-
tif de séchage sur la toile d'égouttage/de transfert de telle
sorte gu'aucun transfert de la nappe continue, depuis une
toile sur une autre toile, n'est nécessaire. La naﬁpe continue
peut &tre entrainée autour du premier dispositif de sé&chage
avec la toile d‘'égouttage/de transfert ou avec la toile por-—
teuse au voisinage du premier dispositif de séchage.

La toile d'é&gouttage/de transfert peut étre
nettoyée de fagon continue au moyen de tout procé&dé approprié
mis en oeuvre entre le second dispositif de sé&chage et la
zone de formage.

11 apparait que la présente invention sera
mieux comprise en décrivant tout d'abord un,appareil typique
de 1'art antérieur. Comme cela est représenté sur la Fig. 1
(sur laquelle est mentionné "art antérieur”), on a représenté
une machine de fabrication du papier du type comportant -un A
séchage & coeur. La charge de papier est envoyée depuis une
t8te 10 & un appareil de formage & deux toiles cémportant une
toile ou un tissu de formage 12, une toile d'égouttage 14 et
un cylindre de formage 16. La charge envoyée par la téte 10
est pressée entre les toiles 12 et 14 autour du cylindre 16
e telle munidre qu'un pourcentage important de l'eau conte-
nue dans la charge des fibres est &liminée au cours de cette
phase initiale. Sinon, la charge peut &tre &tendue sur la
toile type Fourdrinier et l'eau est gliminée par des boites
i vide ou par des pontuseaux. La nappe continue‘ls ainsi for-
mée est transportée sur la toile 14 jusgu'a la toile porteuse
20 gui entraine la nappe continue autour d'un cylindre de '
séchage & coeur 22 dont 1'action est assistée par la création
d'un vide, jusqgu'a la toile de transfert 23, 3 la suite de
quoi la nappe continue est prise en sandwich entre la toile
de transfert 23 et la toile porteuse 20. Un cylindre & vide
25 facilite le transfert sur la toile de transfert 23. Etant

donné que la nappe continue a subi un séchage préalable
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important avant d'atteindre le cylindre du sé&choir Yankee,
il peut &tre nécessaire d'utiliser des adhésifs de crépage
délivrés par un dispositif de projection 28, afin de faire
adhérer la nappe continue 18 au sé&choir Yankee 24.

Dans le dispositif représenté, il se pose
un certain nombre de problémes propres, dont le plus impoxr-
tant est celui du nettoyage de la toile de transfert 23.
Etant donné que la toile de transfert 23 saisit une faible
quantité d'adhésif provenant du séchoir Yankee ou bien de
particules d'adhésif en suspension dans l'air, et saisit
ensuite des impuretés en suspension dans 1l'air et des parti-
cules de fibres provenant de la nappe continue 18, il serait
souhaitable de nettoyer la toile afin d'éliminer 1'adhésif

"~ et toute autre impureté ou salissure aussi rapidement que

possible, une fois gque la nappe continue est écartée de la -
toile 23, le procédé préféré mettant en oeuvre de l'eau ou

de la vapeur sous pression élevée. Cependant, étant donné

gue la toile 23 saisira une nappe continue relativement séche
3 partir de la toile porteuse 20, cette toile 23 devralit étre
maintenue 3 un é&tat aussi sec gque possible, ce qui a tradi-
fionnellement emp&ché un nettoyage continu de la toile avec
de l'eau. )

En outre, le séchoir a'coeur 22, dont l'ac-
tion est assistée par la création d'un vide et gui est néces-
saire pour gue soit garanti un transfert efficace de la nappe
coAtinue depuis la toile d'égouttage 14 a la toile porteuse
20, produit un bruit important qui est pour le moins désa-
gréable et &ventuellement dangereux.

' La Fig. 2 décrit l'appareil utilisé& pour
la mise en oeuvre du procé&dé selon la présente invention.

Une charge prévue pour la fabrication de
papier est délivrée par une téte 40 disposée entre une toile
d'égouttage/de transfert 42 et une toile de formage 44, La
toile de formage peut &tre constituée par un nombre quelcon-—
gue de toiles ou tissus du type Fourdrinier usuels dans '

1'industrie de la fabrication du papier. Une nappe continue
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de papier humide est formée entre les toiles 42 et 44 et ar-
rive, depuis la zone de formage situde entre les toiles 42 et
44, sous la forme d'une nappe continue 46 adhérant d la toile
42. La toile d'égouttage/de transfert 42 et la toilg-de for-
mage 44 sont entrainées autour du cylindre de formage 48 en
étant réciproquement comprimées, de sorte d'une partie impor-
tante de 1'eau contenue dans la charge envoyée par la téte 40
est éliminée. La toile 44 est renvoyé&e au cylindre de formage
sur des cylindres de renvoi 52, 54, 56 et 50. Cette toile 44
peut 8tre nettoyée 3 l'aide de dispositifs bien connus dans
la technique (non représentés ici) avant d'entrer en contact
avec le cylindre de formage 48.

La nappe continue humide 46 est entralnee
par la toile d'égouttage/de transfert 42 depuis la zone de
formage jusqu'a un cylindre rotatif 58, au niveau duquel la
toile 42 est positionnée entre la nappe continue 46 et le

‘cylindre 58. La nappe continue 46 est entrainée autour du cy-

lindre de sechage 3 coeur 64 constitué en un matériau cellu-
laire & cellules ouvertes, au—~dessous d'un capot d'alimenta-
tion d'air.66, la toile porteuse 60 &tant adjacente a cé‘cy—
lindre de séchage d coeur 64, comme repﬁésenté suyr la Fig. 2.

La nappe continue 46 est séchée par le passage d'air chaud 3

~grande vitesse 67, provenant de la hotte 66 et gqui traverse

la nappe continue et pénétre dans le cylindre 64. Bien que
ceci ne soit pas ici représenté&, il entre dans le cadre de

la présente invention qu’'d la place’ de la toile porteuse 60,
la toile d'égouttage/de transfert 42 puisse &tre disposée au
voisinage du cylindre de séchage & coeur 64. La nappe conti-
nue 46 est prise en sandwich entre la toile d'é&gouttage/de
transfert 42 et la toile porteuse 60 provenant du cylindre
rotatif 58, et ce en 62, sur le pourtour du cylindre de sé-
chage & coeur 64 jusqu'd ce que les toiles se sé&parent en 68.
La toile d'égouttage/de transfert 42 peut &tre plus douce que
la toile porteuse 60, de sorte que la nappe continue 46 adhére
3 la toile 42 et est entrainée autour du rouleau de guidage
74 sur la toile 42. Sinon, le cylindre 74 peut &tre équipé

d'un dispositf & vide permettant de faciliter le transfert.
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Etant donné que la nappe continue 46 est en-
trainée depuis la zone de formage et autour du cylindre de
séchage a coeur 64, en étant disposée sur la toile d'égouttage
/de transfert 42, il n'existe aucun transfert de la nappe con-
tinue entre les toiles, et par conséquent aucune assistance
soit de la part d'un mécanisme créant un vide, soit de la part
d'un mécanisme 3 lame d'air, n'est nécessaire. La nappe conti-
nue 46 est entrainée entre les toiles 42 et 60 jusqu'd une
position situ&e juste en amont du séchoir Yankee 72 et dans

-~

laguelle la nappe continue adh&re 3 la toile d'&gouttage/de

. transfert et est entrafnée autour du rouleau de guidage 74
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pour aboutir au cylindre du sé&choir Yankee 72. La toile pox-
teuse 60 retourne, en passant sur les rouleaux 76, 78, 80 et
82, au cylindre de séchage & coeur 64 et peutrétre nettoyée
par tout procé&dé bien connu, du type utilisant par exemple

de 1l'eau ou de la vapeur 3 haute pression. La nappe- continue
46 est amenée en contact avec le séchoir Yankee 72 par un cy-
Iindre-~ presseur 84, i la suite de dﬁoi 1a nappe continue 46
circule sur le pourtour du séchoir Yankee 72, en vue d'étre
&cart@e du séchoir Yankee, en &tant crépée, par'la racle 86.
La nappe continue cré@pée 88 est ensuite entrainée en vue de

son stockage cu de sa transformatiorn, par un rouleau entrai-

neur 91 pour former un rouleau 90. Si cela est nécessaire,

une faible quantité d'adhésif peut étre projetée & la surface
du séchoir Yankee 72, comme par exemple en 92, afin de faci-
liter 1'adhérence de la nappe continue 46 au s&choir Yankee 72.
La toile d'égouttage/de transfert est ramende & la zone de
formage au moyen de'rouleaux de renvoi 94, 96, 98 et 100.

_ Etant donné que la tdile 42 d'égouttage/de.
transfert reviendra & une zone de formage humide, le nettoyage
de la toile avec une projection d'eau ou de vapeur ne pertur-
bera pas l'aptitude de la toile 3 saisir et transporter une
nappe de tissu ouaté partiellement ééchée,' comme dans le cas
de 1l'art antérieur. Par conséquent, un jet d'eau ou de vapeur

102 peutétre disposé en tout emplacement approprié entre le
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sédchoir Yankee 72 et le rouleau 100, avant que les adhésifs,
gui peuvent &tre saisis par la toile 42, aient pu sécher.

Un autre mode d'exécution de la présente in-
vention pourrait &tre utilisé dans un dispositif de formage
du type représenté sur la Fig. 3. Dans cette réalisation, la
charge est envoyde par une t&te 104 sur une toile de Fourdrinier
106 et est soumise & une déshydratation par exemple au moyen
d’une aspiration réalisée par un dispositif & vide 102 situé
dans le cylindre de formage 108 et dans le cylindre rotatif
112, par des boites & dépression 110 ou bien par des pontu- -
seaux 113. La nappe continue 114 est &cartée de la toile 106
au niveau de l'interstice entre la toile 106 et la toile
d'égouttage/de transfert 116, lorsque ce dernier s'enroule
autour du rouleau de saisie 118. Ensuite la nappe continue
est prise en sandwich entre la toile d'égouttage/de transfert
et une toile porteuse, comme suxr la Fig. 2. La toile de for-
mage 106 revient au cylindre de formage 108 en circulant sur
des rouleaux de renvoi 120 et 122, et peﬁt &txre nettoyée en
utilisant tout procédé classique, apr&s que la nappe continue
114 ait été écatée. -

On comprendra gque la forme de mise en oeuvre
de la présence invention, ici illustrée et décrite, doit &tre
considérée comme &tant une rdalisation préférée. D'autres mo-
difications apparaitront &videntes aux hommes de l'art, sans

pour cela sortir du cadre de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1°) = Procé&dé pour fabriquer un article en

tissu ouaté crépé, caractérisé en ce qu'il consiste :

a) a former une nappe continue (46, 114) de
tissu ouaté au moyen d'un dépdt d'une charge de fibres de cel-
lulose, entre une toile de formage (44, 106) et une toile
d'égouttage/de transfert (42, 116), ces toiles circulant au-
tour d'un cylindre de formage (48, 108) en créant entre elles
une zone de formage;

-~

b) & é&liminer 1l'eau de la charge de fibres
(46, 114) au moyen d'une compression de cette charge-entre la
toile de formage (44, 106) et la toile d'égouttage/de trans-—
fert (42, 116);

c) a entrainer la nappe cOntihue de tissu
ouaté (46, 114) sur la toile d'égouttage/de transfert (42,
116) jusqu'i un premier dispositif cylindrique de séchage;

d) & prendre en sandwich la nappe continue
de tissu ouaté (46, 114) entre la toile d'égouttage/de trans-
fert (42, 116) et une toile porteuse (60) et & entrainer la
nappe continue de tissu ouaté (46, 114) autour du premier dis-
positif cylindrique de séchage (64) entre lesdites toiles

(42, 60; 116, 60); et

e) a transférer la nappe continue de tissu
ouaté (46, 114) depuis la toile d'égouttage/de transfert (42,
116) 3 un second dispositif cylindrique de séchage (72) et a
créper la nappe continue de tissu ouaté (46, 114) en la sépa-
rant du second dispositif de séchage (72) au moyen d'une ra-
cle de crépage (86).

2°) - Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu'il consiste, en outre, i transporter au-
tour du premier dispositif de séchage (64) la nappe continue
de tissu ouaté (46,114) avec la toile porteuse (60) disposée
entre la nappe continue de tissu ouaté (46, 114) et le dispositif
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de séchage (64) et avec la toile d'égouttage/de transfert (42,
116) recouvrant_la nappe continue de tissu ouaté& (46, 114) sur

-

la face de cette dernidre opposée & la toile porteuse (60).

3°) - Procédé selon la revendication 2,
caractérisé en ce qu'il consiste, en outre, & transporter
autour du premier dispositif de séchage (64) la nappe continue
de tissu ouaté (46, 114) avec la toile dtégouttage/de transfert
disposée entre la nappe continue de tiséu ouaté et le premier
dispositif de sé&chage, et avec .la toile porteuse recouvrant la
nappe continue de tissu ouaté& sur la face de cefte derniére’

-~

opposée 3 la toile porteuse.

4°) - Procé&dé selon la revendication 1,

Y

caract8risé en ce gu'il consiste, en outre, & transporter la
nappe continue de tissu ouaté (46, 114) & partir de la zone

de formage et autour du premier dispositif de ééchage (64) sur
la toile d'&gouttage/de transfert (42, 116), de sorte que le’
premier dispositif de séchage (64) n'est pas muni de moyens de

production de vide.

. 5°) = Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce gu'il consiste, en outre, a faire adhérer la
nappe continue de tissu ouaté (46, 114) sur le second disposi-
tif de séchage (72) & _'aide d'adhésifs (92) appliqués au
second dispositif de sé&chage (72) ou a la nappe continue de
tissu ouaté (46, 114).

6°) - Procédé selon la revendication 5,
caractdrisé en ce gu'il comprend, en outre, un nettoyage con-
tinu de la toile d'é&gouttage/de transfert (42, 116) avec des
jets d'eau ou de vapeur (102) disposés entre les moyens de
séchage et le cylindre de formage (48, 108).

7°) - Procédé selon la revendication 5,
caractdrisé en ce qu'il comprend, en outre, un nettoyage con-
tinu de la toile d'égouttage/de transfert (42, 116) avec des
jets d'air disposé&s entre les moyens de séchage et le cylindre
de formage (48, 108).
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8°) — Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la nappe continue de tissu ouaté (46,
114) posséde un poids initial & sec compris entre environ

10 g/m2 et 51 g/m2.

9°) — Procé&dé pour fabriquer un article en °

tissu ouaté crépé, caractérisé en ce gu'il consiste :

a) 3 former une nappe continue (46, 114)

constituée principalement par des fibres de cellulose au moyen

d'un dépdt d'une charge de fibres sur une toile de formage
(44, 106); .

b) & éliminer l1l'eau de la nappe continue
(46, 1i4) dans une zone de foimage composée d'une toile de
formage et d'une toile d'égéuttage/de transfert (42, 116),
1'eau de ladite nappe continue en &tant &vacude par applica-

tion d'un vide & cette nappe ou par compression de celle-ci.

c) a prendre en sandwich la nappé continue
(46, 114), dont l'eau est partiellement séparée entre la toile
d'égouttage/de transfert (42, 116) et une toile porteuse (60)

et 3 transporter la nappe continue (46, 114) entre lesdites

toiles (42, 60; 116, 60) & travers une premiére zone de sé-
chage (64); ' - '

~d) & s&cher la nappe continue (46; 114)
dans cette premiére zone de s&chage (64) en envoyant a force
de l'air chaud d travers la toile d'é&gouttage/de transfert
(42, 118), la'nappe continue (46,.114) et la toile porteuse
(60); et . ‘ Ny

e) d transférer la nappe continue (46, 114)

depuis la toile d’'é&gouttage/de transfert (42, 116) jusqu'a
une seconde zone de séchage (72) constituée sous la forme
d'un cylindre de séchage et 3 créper la nappe continue (46,
114) en la séparant du cylindre de séchage (72) au moyen d'une

racle de crépage (8¢).
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10°) - Procédé selon 1a revendication 9,
caractérisé en ce qu'il comprend, en outre, un formage de la
nappe continue entre 1a toile d'égouttage/de transfert (42,
116) et une toile de formage (44, 106) lorsque ces toiles
sont transportdes autour d'un cylindre de formage (48) de
telle manidre que l'eau soit &liminée de la nappe continue
(46, 114) par compression des toiles contre le cylindre de
formage (48).

11°) - Procédé selon la revendication 9{
caractérisé en ce qu'il consiste, en outre, a transporter la
nappe continue (46, 114) a travers la premi&re zone de sé-
chage (64) entre les toiles sans séparation de la nappe con~
tinue (46, 114) de la toile d'égouttage/de transfert (42,.116)
par 1° utlllsatlon d'un vide ou d'un jet d'air & 3 haute pres-
sion. 7

12°) - Proc&dé selon la revendication 11,
caractérisé en ce gu'‘il comprend, en outre, une séparation de
la toile d'égouttage/de transfert (42, 116) de la toile poxr-
teuse (60) en amont de la seconde zone de séchage (72), et le
transport de la nappe continue (46, 114) jusqu'a la seconde
zone de séchage (72), sur la toile d'égouttage/de transfert
(42, 116).

13°) - Procédé selon la revendlcatlon 12,
caractériséd en ce qu'il consiste, en outre, a faire adhérer
la nappe continue (46 114) sur le cylindre de séchage (72)
au moyen d'adhésifis de crépage gui sont appliqués au “cylindre

-~

de séchage (72) ou & la nappe continue (46, 114).

14°) - Procédé selon la revendication 12,
caractérisé en ce gu'il comprend, en outre, un nettoyage con-—
tinu de la toile d'é&gouttage/de transfert (42, 116) avec des
jets d'eau ou de vapeur (102), disposé&s entre le cylindre de
séchage (72) et le cylindre de formage (48) .
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