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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  Vorrichtun- 
gen  zur  Durchführung  des  Verfahrens  zum  Befeuchten 
einer  Papierbahn  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Anspru-  s 
ches  1  . 

Bei  der  Bearbeitung  und  Verarbeitung  von  Papier- 
bahnen  ist  es  häufig  notwendig,  die  Papierbahn  vor 
einem  weiteren  Bearbeitungsgang  zu  befeuchten.  Ins- 
besondere  bei  bedruckten  und  anschließend  thermisch  10 
getrockneten  Papierbahnen  ist  ein  Rückbefeuchten  not- 
wendig. 

Aus  der  DE  42  27  136  A1  ist  ein  Verfahren  und  eine 
Vorrichtung  zum  Anfeuchten  eines  bedruckten  und 
anschließend  thermisch  getrockneten  Bedruckstoffes  is 
bekannt,  wobei  nach  dem  Trocknen  der  Bedruckstoff 
mit  Feuchtmittel  benetzt  wird,  das  gleichzeitig  mit  einer 
Feuchtmittelauftragswalze  in  den  Bedruckstoff  einge- 
walzt  wird. 

Nachteilig  an  diesem  Verfahren  ist,  daß  die  Feucht-  20 
mittelauftragswalze  mit  relativ  hohem  Druck  in  einem 
kleinem  Bereich  (annähernd  Linienkraft)  auf  den 
Bedruckstoff  einwirkt.  Dies  führt  zu  Verformungen  des 
Bedruckstoffes. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein  Ver-  25 
fahren  und  Vorrichtungen  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  zum  Befeuchten  einer  Papierbahn  zu  schaffen, 
welches  bzw.  welche  die  Papierbahn  gleichmäßig  und 
schonend  ohne  Einpreßwalzen  und  ohne  Hochspan- 
nung  durchfeuchtet  bzw.  durchfeuchten.  30 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  ein 
Verfahren  bzw.  Vorrichtungen  mit  den  Merkmalen  des 
kennzeichnenden  Teiles  der  Ansprüche  1  und  7  gelöst. 

In  vorteilhafter  Weise  wird  durch  die  Beaufschla- 
gung  des  Feuchtmittels  mit  einer  Gasdruckdifferenz,  35 
eine  großflächig  wirkende  Krafteinwirkung  erreicht.  Die 
sich  dadurch  ergebende  niedrige  Flächenpressung  ver- 
meidet  eine  Überbeanspruchung  oder  Verformung  der 
Papierbahn.  Besonders  vorteilhaft  ist,  daß  durch  die 
großflächig  wirkende  Krafteinwirkung  eine  große  Wirk-  40 
dauer  der  einwirkenden  Kraft  erreicht  wird.  Dies  hat 
eine  Verstärkung  des  Diffusionsprozesses  auch  in  tiefer 
liegende  Faserschichten  der  Papierbahn  zur  Folge,  da 
dieser  Diffusionsprozeß  unter  anderem  stark  von  der 
Wirkdauer  abhängt.  45 
Durch  das  mit  geringen  Flächenpressungen  und  langer 
Wirkdauer  arbeitenden  Verfahren  wird  eine  sehr  scho- 
nende  Durchfeuchtung  der  Papierbahn  erreicht. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  und  entspre- 
chende  Vorrichtungen  sind  in  der  Zeichnung  dargestellt  so 
und  werden  im  folgenden  naher  beschrieben. 

Es  zeigen 

Fig.  1  eine  schematische  Darstellung  eines  Verfah- 
rens  zum  Befeuchten  einer  Papierbahn,  ss 

Fig.  2  eine  schematische  Darstellung  einer  ersten 
Vorrichtung  zum  Befeuchten  einer  Papier- 

bahn, 

Fig.  3  eine  schematische  Darstellung  einer  zweiten 
Vorrichtung  zum  Befeuchten  einer  Papier- 
bahn. 

Eine  bedruckte  Papierbahn  1  durchläuft  eine  ther- 
misch  wirkende  Trockenstation,  wobei  z.  B.  mit  Heißluft 
die  Oberfläche  der  Papierbahn  1  beblasen  wird,  so  daß 
aus  einer  Druckfarbe  Lösemittel  verdunstet  und  mit  der 
Heißluft  abgeführt  wird.  Durch  diese  Heißluft  wird  auch 
die  Papierbahn  1  aufgeheizt.  Aufgrund  eines  niedrigen 
Wasserdampfpartialdruck  in  einer  Atmosphäre  der 
Trockenstation  wird  der  Papierbahn  1  Feuchtigkeit  ent- 
zogen,  wodurch  diese  schrumpft.  Der  Feuchtigkeitsge- 
halt  der  Papierbahn  1  beträgt  nach  Durchlaufen  der 
Trockenstation  nur  noch  ca.  2  -  4  Gewichtsprozent. 
Infolge  dieses  geringen  Restfeuchtigkeitsgehaltes  der 
Papierbahn  1  ist  die  Papierbahn  1  relativ  spröde  und 
weist  Maßabweichungen  auf.  Um  die  Papierbahn  1  für 
ihre  Weiterverarbeitung  (z.  B.  weiteres  Bedrucken,  Fal- 
zen,  Schneiden  oder  Heften)  aufzubereiten,  wird  dieser 
getrockneten  Papierbahn  1  mittels  eines  Befeuchtungs- 
verfahrens  Feuchtmittel  2  zugeführt.  Damit  wird  die 
Papierbahn  1  auf  den  gewünschten  Feuchtigkeitsgehalt 
gebracht. 
Im  vorliegenden  Befeuchtungsverfahren  wird  einer 
ersten,  z.  B.  oberen  Seite  3  der  Papierbahn  1  mittels 
eines  Feuchtmittelauftragswerkes  4  Feuchtmittel  2 
zugeführt.  Als  Feuchtmittel  2  kann  Wasser  oder  mit 
Zusätzen,  z.  B.  Tensiden,  versetztes  Wasser  verwendet 
werden.  Das  Feuchtmittelauftragswerk  4  kann  z.  B.  als 
an  sich  bekanntes  Sprühauftragswerk,  Bürstenauf- 
tragswerk  oder  Filmauftragswerk  ausgeführt  sein.  Die 
mit  Feuchtmittel  2  benetzte  Papierbahn  1  wird  einer 
Gasdruckdifferenz  Delta  P  ausgesetzt,  die  eine  flächige 
Krafteinwirkung  auf  das  Feuchtmittel  2  in  Richtung  einer 
zweiten,  z.  B.  unteren  Seite  6  der  Papierbahn  1  bewirkt. 

Dies  kann  durch  Beaufschlagen  einer  großen  Flä- 
che  des  Feuchtmittels  2  mit  einem  Überdruck  P1,  z.  B. 
Blasluft,  in  Richtung  der  Papierbahn  1,  durch  Beauf- 
schlagen  der  nicht  mit  Feuchtmittel  2  benetzten  Seite  6 
der  Papierbahn  1  mit  Unterdruck  P2,  z.  B.  Saugluft, 
oder  aus  einer  Kombination  von  Überdruck  P1  und 
Unterdruck  P2  erfolgen.  Durch  diese  Gasdruckdifferenz 
Delta  P  zwischen  Feuchtmittel  2  und  Papierbahn  1  wird 
die  Diffusion  des  Feuchtmittels  2  in  die  Papierbahn  1 
unterstützt.  Das  Feuchtmittel  2  dringt  in  die  Papierbahn 
1  ein  und  erhöht  den  Feuchtigkeitsgehalt  der  Papier- 
bahn  1  . 

Die  Menge  des  in  die  Papierbahn  1  eindringenden 
Feuchtmittels  2  ist  abhängig  von  der  Durchlässigkeit  der 
Papierbahn  1  ,  der  Größe  der  wirkenden  Gasdruckdiffe- 
renz  Delta  P  und  der  Zeitdauer  der  wirkenden  Gas- 
druckdifferenz  Delta  P  (d.  h.  Verhältnis  von  Länge  der 
wirkenden  Gasdruckdifferenz  Delta  P  zu  Bahnge- 
schwindigkeit).  Durch  die  Größe  der  wirkenden  Gas- 
druckdifferenz  Delta  P,  die  wählbar  sein  kann,  kann  der 
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Feuchtigkeitsgehalt  der  Papierbahn  1  festgelegt  wer- 
den. 

In  einem  ersten  Ausführungsbeispiel  einer  Vorrich- 
tung  7  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  wird  die 
Papierbahn  1  über  eine  Anzahl  von  Stützelementen,  z.  5 
B.  Leitwalzen  8,  geführt.  Unterhalb  dieser  Leitwalzen  8 
ist  ein  zu  der  Papierbahn  1  zumindest  teilweise  offener, 
aber  ansonsten  geschlossener  Saugkasten  9  angeord- 
net.  Dieser  Saugkasten  9  weist  einen  Anschluß  1  1  auf, 
der  mit  einer  Unterdruckquelle  verbunden  ist.  Mittels  10 
des  Feuchtmittelauftragswerkes  4  wird  der  oberen  Seite 
3  der  Papierbahn  1  filmartig  Feuchtmittel  2  zugeführt. 
Das  Filmauftragswerk  4  besteht  aus  einem  Feuchtmit- 
telbehälter  12,  einem  Feuchtmittelduktor  13  und  einer 
Feuchtmittelauftragswalze  14.  Der  Feuchtmittelduktor  is 
13  taucht  in  dem  Feuchtmittelbehälter  12  und  führt  der 
Feuchtmittelauftragswalze  14  Feuchtmittel  2  zu,  welche 
das  Feuchtmittel  2  wiederum  auf  die  obere  Seite  3  der 
Papierbahn  1  aufträgt.  Diese  mit  Feuchtmittel  2 
benetzte  Papierbahn  1  wird  über  die  Leitwalzen  8  20 
geführt,  und  der  unter  der  Papierbahn  1  angeordnete 
Saugkasten  9  wird  mit  Unterdruck  P2  beaufschlagt. 
Somit  wirkt  an  der  unteren  Seite  6  der  Papierbahn  1 
eine  flächige  Unterdruckkraft  16.  Diese  Unterdruckkraft 
1  6  wirkt  durch  die  durchsaugende  Papierbahn  1  auf  das  25 
Feuchtmittel  2,  wodurch  dieses  in  die  Papierbahn  1  ein- 
dringt. 
Über  diese  Leitwalzen  8  können  auch  zum  besseren 
Führen  der  Papierbahn  1  nicht  dargestellte  Bänder,  die 
beispielsweise  mit  einer  Vielzahl  von  Löchern  versehen  30 
sind,  geführt  werden. 

In  einem  zweiten  Ausführungsbeispiel  einer  Vor- 
richtung  17  zur  Durchführung  des  beschriebenen 
Befeuchtungsverfahrens  wird  die  Papierbahn  1  über 
eine  Saugwalze  18  geführt.  Diese  Saugwalze  18  weist  35 
einen  durchsaugenden,  beispielsweise  mit  Bohrungen 
19  versehenen,  oder  aus  porösem  Material  (z.  B.  Kera- 
mik)  bestehenden,  drehbaren  Mantel  21  auf.  Dieser 
Mantel  21  wird  z.  B.  in  Umfangsrichtung  über  einen 
Winkel  Alpha  =  ca.  160°  und  axial  über  eine  der  Papier-  40 
bahnbreite  angepaßten  Breite  b  mit  Unterdruck  beauf- 
schlagt.  Dies  erfolgt  mittels  einer  innerhalb  des  Mantels 
21  angeordneten,  feststehenden  Saugkammer  22,  die 
mit  einer  Unterdruckquelle  verbunden  ist.  Im  Bereich 
der  Saugkammer  22  umschlingt  die  Papierbahn  1  die  45 
Saugwalze  18  über  einen  Umschlingungswinkel  Beta, 
der  gleich  oder  größer  als  der  Winkel  Alpha  der  Saug- 
kammer  22  ist  und  diesen  überdeckt. 

Teileliste  so 

1  Papierbahn 
2  Feuchtmittel 
3  Seite,  erste  (1) 
4  Feuchtmittelauftragswerk 
5 
6  Seite,  zweite  (1) 
7  Vorrichtung,  erste 

8  Leitwalzen 
9  Saugkasten 
10 
11  AnschluB 
12  Feuchtmittelbehalter  (4) 
13  Feuchtmittelduktor  (4) 
1  4  Feuchtmittelauftragswalze  (4) 
15 
16  Unterdruckkraft 
17  Vorrichtung,  zweite 
1  8  Saugwalze 
19  Bohrungen 
20 
21  Mantel 
22  Saugkammer 
Delta  P  Gasdruckdifferenz 
P1  Uberdruck 
P2  Unterdruck 
b  Breite 
Alpha  Winkel 
Beta  Umschlingungswinkel 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Befeuchten  einer  bedruckten  und 
anschließend  thermisch  getrockneten  Papierbahn 
(1),  bei  dem  zuerst  eine  erste  Seite  (3)  der  Papier- 
bahn  (1)  mit  Feuchtmittel  (2)  benetzt  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  mittels  einer  flächigen,  in 
Richtung  einer  zweiten  Seite  (6)  der  Papierbahn  (1) 
wirkenden  Gasdruckdifferenz  (Delta  P)  das  Feucht- 
mittel  (2)  in  die  Papierbahn  (1)  transportiert  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  zweite,  nicht  mit  Feuchtmittel  (2) 
benetzte  Seite  (6)  der  Papierbahn  (1)  mit  einem  flä- 
chig  wirkenden  Unterdruck  (P2)  beaufschlagt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  erste,  mit  Feuchtmittel  (2) 
benetzte  Seite  (3)  der  Papierbahn  (1)  mit  einem  flä- 
chig  wirkenden  Überdruck  (P1)  beaufschlagt  wird. 

4.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Unterdruck  (P2)  mittels 
Saugluft  auf  die  zweite  Seite  (6)  der  Papierbahn  (1) 
wirkt. 

5.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Überdruck  (P1)  mittels 
Blasluft  auf  die  erste,  mit  Feuchtmittel  (2)  benetzte 
Seite  (3)  der  Papierbahn  (1)  wirkt. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Größe  der  Gasdruckdifferenz 
(Delta  P)  wählbar  ist. 

7.  Vorrichtung  (7,  17)  zur  Durchführung  des  Verfah- 
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rens  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  auf  die  zweite,  nicht  mit  Feuchtmittel  (2) 
benetzte  Seite  (6)  der  Papierbahn  (1)  ein  Saugka- 
sten  (9)  bzw.  eine  Saugkammer  (22)  wirkend  ange- 
ordnet  ist,  daß  an  diesem  Saugkasten  (9)  bzw.  5 
dieser  Saugkammer  (22)  Stützelemente  (8;  21)  die 
Papierbahn  (1)  führend  angeordnet  sind,  daß  die- 
ser  Saugkasten  (9)  bzw.  diese  Saugkammer  (22) 
mit  einer  Unterdruckquelle  verbunden  ist. 

11 
8.  Vorrichtung  (7)  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  als  Stützelemente  (8)  eine  Anzahl 
von  Leitwalzen  (8)  vorgesehen  sind. 

4.  Method  according  to  Claims  1  and  2,  characterized 
in  that  the  negative  pressure  (P2)  acts  on  the  sec- 
ond  side  (6)  of  the  paper  web  (1)  by  means  of  suc- 
tion  air. 

5.  Method  according  to  Claims  1  and  3,  characterized 
in  that  the  positive  pressure  (P1)  acts  on  the  first 
side  (3),  which  is  wetted  with  damping  Solution  (2), 
of  the  paper  web  (1)  by  means  of  blown  air. 

6.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that 
the  size  of  the  gas  pressure  difference  (delta  P)  is 
selectable. 

9.  Vorrichtung  (17)  nach  Anspruch  7,  dadurch  15 
gekennzeichnet,  daß  als  Stützelement  (21)  ein 
Mantel  (21)  einer  Saugwalze  (18)  vorgesehen  ist. 

10.  Vorrichtung  (17)  nach  den  Ansprüchen  7  und  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Mantel  (21)  der  20 
Saugwalze  (18)  von  der  zweiten  Seite  (6)  der 
Papierbahn  (1)  über  einen  Umschlingungswinkel 
(Beta)  umschlungen  angeordnet  ist,  und  daß  die 
Saugkammer  (22)  sich  über  einen  Winkel  (Alpha) 
erstreckt.  25 

7.  Device  (7,  1  7)  for  carrying  out  the  method  accord- 
ing  to  Claim  1  ,  characterized  in  that  a  suction  box 
(9)  or  a  suction  Chamber  (22),  respectively,  is 
arranged  to  act  on  the  second  side  (6),  which  is  not 
wetted  with  damping  Solution  (2),  of  the  paper  web 
(1),  in  that  supporting  elements  (8;  21)  are 
arranged,  to  guide  the  paper  web  (1),  on  this  suc- 
tion  box  (9)  or  suction  Chamber  (22),  respectively,  in 
that  this  suction  box  (9)  or  suction  Chamber  (22), 
respectively,  is  connected  to  a  source  of  negative 
pressure. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Mantel  (21)  der  Saugwalze  (18) 
drehbar  angeordnet  ist,  und  mit  einer  Vielzahl  von 
Bohrungen  (19)  versehen  ist.  30 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Umschlingungswinkel  (Beta) 
gleich  oder  größer  als  der  Winkel  (Alpha)  der  Saug- 
kammer  (22)  ist,  und  daß  der  Umschlingungswinkel  35 
(Beta)  den  Winkel  (Alpha)  der  Saugkammer  über- 
deckend  angeordnet  ist. 

Claims 
40 

1.  Method  for  damping  a  printed  and  subsequently 
thermally  dried  paper  web  (1),  in  which  a  first  side 
(3)  of  the  paper  web  (1)  is  firstly  wetted  with  damp- 
ing  Solution  (2),  characterized  in  that  the  damping 
Solution  (2)  is  transported  into  the  paper  web  (1)  by  45 
means  of  a  gas  pressure  difference  (delta  P)  over 
an  area  and  acting  in  the  direction  of  a  second  side 
(6)  of  the  paper  web  (1). 

2.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that  so 
the  second  side  (6),  which  is  not  wetted  with  damp- 
ing  Solution  (2),  of  the  paper  web  (1)  is  subjected  to 
a  negative  pressure  (P2)  acting  over  an  area. 

3.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in  that  55 
the  first  side  (3),  which  is  wetted  with  damping  Solu- 
tion  (2),  of  the  paper  web  (1)  is  subjected  to  a  posi- 
tive  pressure  (P1)  acting  over  an  area. 

8.  Device  (7)  according  to  Claim  7,  characterized  in 
that  a  number  of  guide  rollers  (8)  are  provided  as 
the  supporting  elements  (8). 

9.  Device  (1  7)  according  to  Claim  7,  characterized  in 
that  a  lateral  surface  (21)  of  a  suction  roller  (18)  is 
provided  as  the  supporting  element  (21). 

1  0.  Device  (1  7)  according  to  Claims  7  and  9,  character- 
ized  in  that  the  lateral  surface  (21)  of  the  suction 
roller  (18)  is  arranged  with  the  second  side  (6)  of 
the  paper  web  (1)  wrapped  around  it  over  an  angle 
of  wrap  (beta),  and  in  that  the  suction  Chamber  (22) 
extends  over  an  angle  (alpha). 

11.  Device  according  to  Claim  10,  characterized  in  that 
the  lateral  surface  (21)  of  the  suction  roller  (18)  is 
arranged  to  be  rotatable,  and  is  provided  with  a 
multiplicity  of  bores  (19). 

12.  Device  according  to  Claim  10,  characterized  in  that 
the  angle  of  wrap  (beta)  is  greater  than  or  equal  to 
the  angle  (alpha)  of  the  suction  Chamber  (22),  and 
in  that  the  angle  of  wrap  (beta)  is  arranged  to  over- 
lap  the  angle  (alpha)  of  the  suction  Chamber. 

Revendications 

1.  Procede  de  mouillage  d'une  bände  de  papier  (1) 
imprimee  puis  sechee  par  voie  thermique,  dans 
lequel  une  premiere  face  (3)  de  la  bände  de  papier 
(1)  est  d'abord  revetue  d'agent  mouillant  (2),  carac- 
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terise  en  ce  que  l'agent  mouillant  (2)  penetre  dans 
la  bände  de  papier  (1)  au  moyen  d'une  difference 
de  pression  gazeuse  (AP)  agissant  sur  toute  sa  sur- 
face  en  direction  de  la  seconde  face  (6)  de  la  bände 
de  papier  (1).  5 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  la  seconde  face  (6),  non  revetue  d'agent 
mouillant  (2),  de  la  bände  de  papier  (1)  est  soumise 
ä  une  pression  negative  (P2)  agissant  sur  toute  sa  10 
surface. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  la  premiere  face  (3),  revetue  d'agent  mouillant 
(2),  de  la  bände  de  papier  (1),  est  soumise  ä  une  15 
pression  positive  (P1)  agissant  sur  toute  sa  surface. 

4.  Procede  selon  les  revendications  1  et  2,  caracterise 
en  ce  que  la  pression  negative  (P2)  agit  sur  la 
seconde  face  (6)  de  la  bände  de  papier  (1)  au  20 
moyen  d'air  aspire. 

5.  Procede  selon  les  revendications  1  et  3,  caracterise 
en  ce  que  la  pression  positive  (P1)  agit  sur  la  pre- 
miere  face  (3),  revetue  d'agent  mouillant  (2),  de  la  25 
bände  de  papier  (1)  au  moyen  d'air  souffle. 

6.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
que  le  niveau  de  la  difference  de  pression  gazeuse 
(AP)  est  choisi  librement.  30 

7.  Dispositif  (7,  1  7)  pour  realiser  le  procede  selon  la 
revendication  1,  caracterise  en  ce  qu'il  est  prevu 
une  caisse  aspirante  (9)  ou  une  chambre  aspirante 
(22)  qui  agit  sur  la  seconde  face  (6),  revetue  35 
d'agent  mouillant  (2),  de  la  bände  de  papier  (1),  en 
ce  que  des  elements  d'appui  (8  ;  21)  sont  disposee 
sur  cette  caisse  aspirante  (9)  ou  sur  cette  chambre 
aspirante  (22)  pour  guider  la  bände  de  papier  (1),  et 
en  ce  que  cette  caisse  aspirante  (9)  ou  cette  cham-  40 
bre  aspirante  (22)  est  reliee  ä  une  source  de  pres- 
sion  negative. 

8.  Dispositif  (7)  selon  la  revendication  7,  caracterise 
en  ce  qu'il  est  prevu  une  pluralite  de  rouleaux  con-  45 
ducteurs  (8)  faisant  fonction  d'elements  d'appui  (8). 

9.  Dispositif  (17)  selon  la  revendication  7,  caracterise 
en  ce  qu'il  est  prevu  un  habillage  (21)  de  cylindre 
aspirant  (18)  faisant  fonction  d'element  d'appui  so 
(21). 

10.  Dispositif  (17)  selon  les  revendications  7  et  9, 
caracterise  en  ce  que  l'habillage  (21)  du  cylindre 
aspirant  (1  8)  est  enveloppe  par  la  seconde  face  (6)  55 
de  la  bände  de  papier  (1)  sur  un  angle  d'enveloppe- 
ment  (ß),  et  en  ce  que  la  chambre  aspirante  (22) 
s'etend  sur  un  angle  (<x). 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise  en 
ce  que  l'habillage  (21)  du  cylindre  aspirant  (18)  est 
monte  tournant  et  est  pourvu  d'une  pluralite  de 
trous  (19). 

12.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise  en 
ce  que  l'angle  d'enveloppement  (ß)  est  egal  ou 
superieur  ä  l'angle  (<x)  de  la  chambre  aspirante 
(22),  et  en  ce  que  l'angle  d'enveloppement  (ß) 
recouvre  l'angle  (<x)  de  la  chambre  aspirante. 
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