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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Pressenpartie einer
Maschine zur Herstellung von Tissuebahnen mit einer
eine Schuhpreleinheit und eine Gegenwalze umfas-
senden Schuhpresse, deren Schuhprefleinheit wenig-
stens zwei Prel3schuhe und ein tiber diese Pre3schuhe
gefuhrtes flexibles, flissigkeitsdichtes Preflband auf-
weist.

[0002] Aus der DE 32 05 664 A1 ist bereits eine bei-
spielsweise fiir den Einsatz in einer Pressenpartie einer
Papiermaschine bestimmte Schuhwalze mit wenig-
stens zwei Pre3schuhen bekannt. Die PreRschuhe sind
um eine zur Pressenebene parallele Achse schwenk-
bar, und sie kdnnen sich im Krimmungsradius unter-
scheiden. Dadurch wird erreicht, daf} fir das gesamte
Dickenspektrum der auf einer Papiermaschine produ-
zierten Papiersorten optimale Pressenarbeit geleistet,
d.h. ein mdglichst hoher Trockengehalt erreicht werden
kann.

[0003] Eine Ubertragung dieser Erkenntnisse fiihrt
bei der Tissueherstellung allerdings nicht zu einer Ver-
besserung der Produktqualitat, da Tissuebahnen sehr
dinnsind. Es bestehen nur unwesentliche Dickenunter-
schiede zwischen den verschiedenen Sorten. Die An-
wendung ist somit aufgrund des grofReren Investitions-
aufwandes der beschriebenen Schuhpresse unwirt-
schaftlich.

[0004] Ziel der Erfindung ist es, eine Pressenpartie
der eingangs genannten Art zu schaffen, die eine wirt-
schaftlichere Herstellung von Tissue ermdglicht und
gleichzeitig eine bessere Produktqualitat sicherstellt.
[0005] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst, daflk die beiden Pref3schuhe unterschied-
liche in Bahnlaufrichtung gemessene Langen besitzen
und jeweils zwischen einer Ruheposition und einer
Prel3position verlagerbar sind, in der der jeweilige
Pre3schuh der Gegenwalze gegenuberliegt.

[0006] Indem die Pref3schuhe zwischen einer Ruhe-
position und einer Prel3position verlagerbar sind, kon-
nen schnell und ohne Umbauaufwand unterschiedlich
lange Pref3spalte verwirklicht werden.

[0007] An Tissueprodukte werden je nach Verwen-
dung unterschiedliche Qualitdtsanforderungen gestellit.
So gibt es Produkte, fir die das spezifische Volumen
("Bulk") ein entscheidendes Qualitdtsmerkmal ist. Bei
anderen Produkten kann es aus wirtschaftlichen Griin-
den wichtiger sein, ein etwas niedrigeres spezifisches
Volumen zugunsten eines hohen Trockengehaltes, d.h.
einer hohen Produktion, in Kauf zu nehmen. Aufgrund
der erfindungsgemafRen Ausbildung ist es nunmehr
moglich, bei der Tissueproduktion zwischen diesen Sor-
ten zu wechseln, ohne dalk dazu bezuglich der Maschi-
nen- oder Presseneinstellung ein Kompromif geschlos-
sen werden muf3, wie dies bisher der Fall war. Es lait
sich nunmehr jeweils die optimale Situation verwirkli-
chen.

[0008] Als SchuhpreReinheit ist vorzugsweise eine
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SchuhpreRwalze mit einem das Pref3band bildenden
Premantel vorgesehen.

[0009] Zur Erzielung eines hohen spezifischen Volu-
mens ist es von Vorteil, wenn wenigstens ein Prel3schuh
vorgesehen ist, dessen in Bahnlaufrichtung gemessene
Lange groéRer als 80 mm, > 100 mm, vorzugsweise >
120 mm ist. Dabei ist der maximale PreRdruck des sich
in einem Preflspalt zwischen dem Pref3schuh und der
Gegenwalze in Bahnlaufrichtung ergebenden Druck-
verlaufs vorzugsweise kleiner oder gleich einem Wert
von etwa 2,5 MPa gewabhlt, insbesondere < 2 MPa, vor-
zugsweise < 1,5 MPa.

[0010] Andererseits ist es zur Erzielung eines még-
lichst hohen Trockengehalts nach der Presse von Vor-
teil, wenn wenigstens ein PreRschuh vorgesehen ist,
dessen in Bahnlaufrichtung gemessene Lange kleiner
oder gleich 60 mm und insbesondere kleiner oder gleich
50 mm ist und vorzugsweise einen Wert im Bereich von
etwa 37 mm besitzt. Dabei ist der maximale PreRdruck
des sich in einem PreRspalt zwischen dem Pref3schuh
und der Gegenwalze in Bahnlaufrichtung ergebenden
Druckverlaufs bei einer Schuhlange kleiner oder gleich
60 mm vorzugsweise gréRRer oder gleich einem Wert von
3,3 MPa, bei einer Schuhlange kleiner oder gleich 50
mm vorzugsweise grofler oder gleich einem Wert von
4,3 MPa und bei einer Schuhlénge im Bereich von etwa
37 mm vorzugsweise gleich einem Wert im Bereich von
etwa 4,8 MPa gewahlt.

[0011] Von besonderem Vorteil ist, wenn als Gegen-
walze ein beheizbarer Trokkenzylinder und insbesonde-
re ein sogenannter Yankee-Zylinder vorgesehen ist, der
in dem Fall, dal® die SchuhpreReinheit durch eine
SchuhpreRwalze gebildet ist, einen wesentlich grélie-
ren Durchmesser als die SchuhpreRwalze besitzt.
[0012] Bei der Verwendung eines Yankee-Zylinders
ist die maximale Linienkraft aufgrund auftretender un-
zulassig grof’er Verformungen und Spannungen des
Yankee-Zylinders oftmals auf einen Wert von etwa 90
kN/m bis 120 kN/m begrenzt. Dies begrenzt wieder den
maximalen PreRdruck fiir einen auf hohen Bulk ausge-
legten langen PreRschuh und damit den flr die Tissue-
bahn maximal erreichbaren Trockengehalt. Die Folge ist
eine Reduzierung der Maschinengeschwindigkeit und
ein héherer Trocknungsaufwand am Trockenzylinder.
Durch die erfindungsgemafe Verwendung einer Schuh-
presse mit wenigstens zwei unterschiedlichen
PreRschuhen wird dieser Nachteil vermieden.

[0013] Eine weitere Steigerung des Trockengehalts
kann dadurch erreicht werden, daf} bei einem zwischen
der SchuhpreReinheit und der Gegenwalze, vorzugs-
weise einem Trockenzylinder, gebildeten befilzten
Pre3spalt der Winkel zwischen der am Ende des
PreRspaltes an die Gegenwalze angelegten Tangente
und wenigstens einem aus dem PreRspalt auslaufen-
den Filz vorteilhafterweise > 10°, insbesondere > 15°,
insbesondere > 18° und vorzugsweise > 20° ist. Insbe-
sondere in einem solchen Fall kann das Pref3band eine
in Umfangsrichtung gerillte Oberflache besitzen, die zu
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einer zusatzlichen Trockengehaltssteigerung beitragt.
Ein gerilltes PreRband wird daher bevorzugt eingesetzt,
wenn mit der Tissuemaschine Tissuesorten produziert
werden, bei denen es hauptsachlich auf hohe Trocken-
gehalte ankommt.

[0014] Ansonsten kann insbesondere ein blindge-
bohrtes und/oder gerilltes PreRband eingesetzt werden.
[0015] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher beschrieben; in dieser zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausflhrungsform einer Maschine zur Her-
stellung einer Tissuebahn mit einer eine
Schuhpresse umfassenden Pressenpartie,
Figur2 eine schematische Darstellung einer weite-
ren Ausflihrungsform einer solchen der Her-
stellung einer Tissuebahn dienenden Ma-
schine und

Figur 3  eine vergréRerte schematische Teildarstel-
lung einer in einer solchen Tissuemaschine
einsetzbaren Schuhpresse.

[0016] Die Figuren 1 und 2 zeigen in schematischer
Darstellung jeweils eine Maschine zur Herstellung einer
Tissuebahn 10 (vgl. auch Figur 3), deren Pressenpartie
eine Schuhpresse 12 umfalt, die eine hier durch eine
SchuhpreRwalze 14 gebildete SchuhpreReinheit und ei-
ne Gegenwalze aufweist, bei der es sichim Fall der Aus-
fuhrungsformen gemafR den Figuren 1 und 3 um einen
Trockenzylinder 16 und bei der Ausfihrungsform ge-
maf Figur 2 um eine herkdmmliche Gegenwalze 18
handelt.

[0017] Die SchuhpreRBwalzen 14 weisen jeweils zwei
einander gegeniiberliegende Preflschuhe 20, 20" und
einen uber diese Prefischuhe 20, 20' geflhrten, durch
ein flexibles, flissigkeitsdichtes Prelband gebildeten
PreBmantel 22 auf.

[0018] Die beiden PreRschuhe 20, 20' einer jeweili-
gen Schuhprelwalze 14 besitzen unterschiedliche in
Bahnlaufrichtung L gemessene Langen |, I' (vgl. insbe-
sondere Figur 3). Sie sind Uberdies jeweils zwischen ei-
ner Ruheposition R und einer Pre3position P verlager-
bar, in der der jeweilige Preschuh 20, 20' der Gegen-
walze 16, 18 gegenliberliegt.

[0019] Der langere Pref3schuh 20 kann beispielswei-
se eine in Bahnlaufrichtung L gemessene Lange | gré-
Ber als 80 mm besitzen. Wird der betreffende Prel3spalt
zwischen einem solchen Pre3schuh 20 und der Gegen-
walze 16, 18 gebildet, so kann der maximale PreRRdruck
des sich im PreRspalt ergebenden Druckverlaufs insbe-
sondere kleiner oder gleich einem Wert von etwa 2,5
MPa gewahlt sein. In diesem Fall kann ein hohes spe-
zifisches Volumen erreicht werden.

[0020] Die in Bahnlaufrichtung L gemessene Lange I
des anderen PreRschuhs 20' kann insbesondere kleiner
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oder gleich 60 mm und insbesondere kleiner oder gleich
50 mm sein und vorzugsweise einen Wert im Bereich
von etwa 37 mm besitzen. Dabei ist der maximale
PreRdruck des sich in einem PreRspalt zwischen die-
sem PreRschuh 20" und der Gegenwalze 16, 18 in Bahn-
laufrichtung L ergebenden Druckverlaufs bei einer
Schuhlange kleiner oder gleich 60 mm vorteilhafterwei-
se gréler oder gleich einem Wert von etwa 3,3 MPa,
bei einer Schuhlange kleiner oder gleich 50 mm vor-
zugsweise groRer oder gleich einem Wert von etwa 4,3
MPa und bei einer Schuhlange im Bereich von etwa 37
mm vorzugsweise gleich einem Wert im Bereich von et-
wa 4,8 MPa gewahlt. In einem solchen Fall kann ein re-
lativ hoher Trockengehalt erzielt werden.

[0021] Als Gegenwalze kann beispielsweise ein be-
heizter Trockenzylinder 16 und insbesondere ein soge-
nannter Yankee-Zylinder vorgesehen sein, dessen
Durchmesser wesentlich gréRer als der Durchmesser
der Schuhprefwalze 14 ist.

[0022] Bei der Ausfiihrungsform gemafl Figur 1 ist
durch den zwischen der SchuhprelRwalze 14 und die-
sem Trockenzylinder 16 gebildeten Pref3spalt ein Filz
24 gefiihrt, der dem PreRspalt Gber eine Saugwalze 26
zugefuhrt wird. Der Filz 24 umspannt zusammen mit ei-
nem Blattbildungssieb 28 eine Formierwalze 30, in de-
ren Bereich ein Stoffauflauf 32 vorgesehen ist.

[0023] Der insbesondere durch einen Trockenzylin-
der oder Yankee-Zylinder gebildeten Gegenwalze 16 ist
ein Schaber 34 zugeordnet, durch den die Tissuebahn
10 nach erfolgter Trocknung abgeschabt wird.

[0024] Bei der Ausfiihrungsform gemaf Figur 2 wird
die Gegenwalze 18 durch eine normale Walze gebildet.
Durch den zwischen der SchuhpreRwalze 22 und der
Gegenwalze 18 gebildeten PreRspalt sind ein Oberfilz
36 und ein Unterfilz 38 gefiihrt. Die zu bildende Tissue-
bahn wird durch den Oberfilz 36 von einem von der
Siebpartie 40 kommenden Sieb 42 (bernommen und
der Schuhpresse 12 zugefiihrt. Im AnschluR daran wird
die Tissuebahn durch denselben Oberfilz 36 einem
Trockenzylinder 44 zugefiihrt.

[0025] Wie sich aus der Figur 3 ergibt, kann der Win-
kel o zwischen der am Ende des befilzten PreRspaltes
der Schuhpresse 12 an die Gegenwalze, hier den Trok-
kenzylinder oder Yankee-Zylinder 16, angelegten Tan-
gente 46 und dem aus dem Pref3spalt auslaufenden Filz
48 insbesondere > 20° sein. Der PreBmantel 22 der
Schuhpresse 14 besitzt in diesem Fall vorzugsweise ei-
ne in Umfangsrichtung gerillte Oberflache.

[0026] Ansonsten kann das PreRband 22 insbeson-
dere blindgebohrt und/oder gerillt sein.

[0027] Die beiden Pref3schuhe 20, 20' kénnen z.B. an
einem Revolvertrager 50 oder dergleichen vorgesehen
und Uber diesen gemeinsam verstellbar sein (vgl. ins-
besondere die Figuren 2 und 3).
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Bezugszeichenliste

[0028]

10 Tissuebahn

12 Schuhpresse

14 SchuhpreReinheit, SchuhprelRwalze
16  Gegenwalze, Trockenzylinder, Yankee-Zylinder
18  Gegenwalze

20 PreRschuh

20" PreRschuh

22 PreRband, PreRmantel

24 Filz

26  Saugwalze

28 Blattbildungssieb

30 Formierwalze

32  Stoffauflauf

34  Schaber
36  Oberfilz
38  Unterfilz
40  Siebpartie
42  Sieb

44 Trockenzylinder
46  Tangente

48  Filz

50 Revolvertrager

L Bahnlaufrichtung
P PreRposition

R Ruheposition

I Schuhlange

I Schuhlénge

Patentanspriiche

1. Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung von
Tissuebahnen (10) mit einer eine Schuhprelieinheit
(14) und eine Gegenwalze (16, 18) umfassenden
Schuhpresse (12), deren SchuhpreReinheit (14)
wenigstens zwei Pref3schuhe (20, 20') und ein Uber
diese Pref3schuhe (20, 20") geflihrtes flexibles, flis-
sigkeitsdichtes PrelRband (22) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
daR die beiden Pref3schuhe (20, 20') unterschiedli-
che in Bahnlaufrichtung (L) gemessene Langen (|,
I') besitzen und jeweils zwischen einer Ruhepositi-
on (R) und einer PreRposition (P) verlagerbar sind,
in der der jeweilige PreRschuh (20, 20') der Gegen-
walze (16, 18) gegenlberliegt.

2. Pressenpartie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB als SchuhpreReinheit eine SchuhpreRwalze
(14) mit einem das PreRband bildenden PreRman-
tel (22) vorgesehen.

3. Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
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10.

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein PreRschuh (20) vorgeseheniist,
dessen in Bahnlaufrichtung (L) gemessene Lénge
() groRer als 80 mm ist.

Pressenpartie nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der maximale PreRdruck des sich in einem
PreRspalt zwischen dem Pre3schuh (20) und der
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) erge-
benden Druckverlaufs kleiner oder gleich einem
Wert von etwa 2,5 MPa gewahlt ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens ein PreRschuh (20') vorgesehen
ist, dessen in Bahnlaufrichtung (L) gemessene Lan-
ge (I') kleiner oder gleich 60 mm und insbesondere
kleiner oder gleich 50 mm ist und vorzugsweise ei-
nen Wert im Bereich von etwa 37 mm besitzt.

Pressenpartie nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei einer Schuhlange (I') kleiner oder gleich 60
mm der maximale PreRdruck des sich in einem
PreRspalt zwischen dem Pref3schuh (20') und der
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) erge-
benden Druckverlaufs gréer oder gleich einem
Wert von etwa 3,3 MPa gewahlt ist.

Pressenpartie nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR bei einer Schuhlénge (I') kleiner oder gleich 50
mm der maximale PreRdruck des sich in einem
Pref3spalt zwischen dem PrefR3schuh (20") und der
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) erge-
benden Druckverlaufs gréRer oder gleich einem
Wert von etwa 4,3 MPa gewahlt ist.

Pressenpartie nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei einer Schuhlange (I') im Bereich von etwa
37 mm der maximale Pref3druck des sich in einem
Pref3spalt zwischen dem Pre3schuh (20") und der
Gegenwalze (16, 18) in Bahnlaufrichtung (L) erge-
benden Druckverlaufs gleich einem Wert im Be-
reich von etwa 4,8 MPa gewahlt ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Gegenwalze ein beheizbarer Trockenzylin-
der (16) und insbesondere ein sogenannter Yan-
kee-Zylinder vorgesehen ist.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,
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dadurch gekennzeichnet,

daB der zwischen der Schuhprefeinheit (14) und
der Gegenwalze (16, 18), vorzugsweise einem
Trockenzylinder (16), gebildete Pref3spalt befilzt ist
und daf} der Winkel (o) zwischen der am Ende des
Prel3spaltes an die Gegenwalze (16, 18) angeleg-
ten Tangente (46) und wenigstens einem aus dem
PreRspalt auslaufenden Filz (48) > 10°, insbeson-
dere > 15°, insbesondere > 18° und vorzugsweise
> 20° ist.

Pressenpartie nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB das PreRband (22) eine in Umfangsrichtung
gerillte Oberflache besitzt.

Pressenpartie nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das PreRband (22) blindgebohrt und/oder ge-
rillt ist.

Claims

Press section for a machine for producing tissue
webs (10), having a shoe press (12) which compris-
es a shoe press unit (14) and a backing roll (16, 18)
and whose shoe press unit (14) has at least two
press shoes (20, 20") and a flexible, liquid-tight
press belt (22) guided over these press shoes (20,
20'),

characterized in that the two press shoes (20, 20")
have lengths (I, I') which are different as measured
in the web running direction (L) and can in each
case be displaced between a rest position (R) and
a pressing position (P), in which the respective
press shoe (20, 20') is opposite the backing roll (16,
18).

Press section according to Claim 1, characterized
in that the shoe press unit provided is a shoe press
roll (14) with a press cover (22) forming the press
belt.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one press
shoe (20) is provided, whose length (l) as measured
in the web running direction (L) is greater than 80
mm.

Press section according to Claim 3, characterized
in that the maximum pressing pressure of the pres-
sure profile which results in the web running direc-
tion (L) in a press nip between the press shoe (20)
and the backing roll (16, 18) is chosen to be less
than or equal to a value of about 2.5 MPa.
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5.

10.

1.

12.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that at least one press
shoe (20') is provided, whose length (I') as meas-
ured in the web running direction (L) is less than or
equal to 60 mm and in particular less than or equal
to 50 mm and preferably has a value in the region
of about 37 mm.

Press section according to Claim 5, characterized
in that, with a shoe length (I') of less than or equal
to 60 mm, the maximum pressing pressure of the
pressure profile which results in the web running di-
rection (L) in a press nip between the press shoe
(20") and the backing roll (16, 18) is chosen to be
greater than or equal to a value of about 3.3 MPa.

Press section according to Claim 5, characterized
in that, with a shoe length (I') of less than or equal
to 50 mm, the maximum pressing pressure of the
pressure profile which results in the web running di-
rection (L) in a press nip between the press shoe
(20") and the backing roll (16, 18) is chosen to be
greater than or equal to a value of about 4.3 MPa.

Press section according to Claim 5, characterized
in that, with a shoe length (I') in the region of about
37 mm, the maximum pressing pressure of the pres-
sure profile which results in the web running direc-
tion (L) in a press nip between the press shoe (20')
and the backing roll (16, 18) is chosen to be equal
to a value in the region of about 4.8 MPa.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the backing roll pro-
vided is a heatable drying cylinder (16) and, in par-
ticular, what is known as a Yankee cylinder.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press nip formed
between the shoe press unit (14) and the backing
roll (16, 18), preferably a drying cylinder (16), is felt-
ed, and in that the angle (o) between the tangent
(46) to the backing roll (16, 18) at the end of the
press nip and at least one felt (48) running out of
the press nip is > 10°, in particular > 15°, in partic-
ular > 18° and preferably > 20°.

Press section according to Claim 10, character-
ized in that the press belt (22) has a surface which
is grooved in the circumferential direction.

Press section according to one of the preceding
claims, characterized in that the press belt (22) is
blind-drilled and/or grooved.
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Revendications

Section de presse d'une machine de fabrication de
nappes de tissu (10) comprenant une presse a sa-
bot (12) comportant une unité de presse a sabot
(14) et un rouleau conjugué (16, 18), dont I'unité de
presse a sabot (14) présente au moins deux sabots
de presse (20, 20') et une bande de pressage (22)
flexible, étanche aux liquides, guidée sur ces sa-
bots de presse (20, 20",

caractérisée en ce que

les deux sabots de presse (20, 20') possédent des
longueurs (I, I') différentes mesurées dans la direc-
tion d'avance de la nappe (L) et peuvent étre déca-
Iés a chaque fois entre une position de repos (R) et
une position de pressage (P) dans laquelle le sabot
de presse (20, 20") est en regard du rouleau conju-
gué (16, 18).

Section de presse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

I'on prévoit comme unité de presse a sabot un rou-
leau de presse a sabot (14) avec une enveloppe de
pressage (22) formant la bande de pressage.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un sabot de presse (20) dont
la longueur (I) mesurée dans la direction d'avance
de la nappe (L) est supérieure a 80 mm.

Section de presse selon la revendication 3,
caractérisée en ce que

la pression de pressage maximale de la courbe de
pression produite dans une fente de pressage entre
le sabot de presse (20) et le rouleau conjugué (16,
18) dans la direction d'avance de la nappe (L) est
choisie inférieure ou égale a une valeur d'environ
2,5 MPa.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un sabot de presse (20') dont
la longueur (I') mesurée dans la direction d'avance
de la nappe (L) est inférieure ou égale a 60 mm et
en particulier est inférieure ou égale a 50 mm et de
préférence a une valeur dans la région d'environ 37
mm.

Section de presse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que

dans le cas d'une longueur de sabot (I') inférieure
ou égale a 60 mm, la pression de pressage maxi-
male de la courbe de pression produite dans une
fente de pressage entre le sabot de presse (20') et
le rouleau conjugué (16, 18) dans la direction
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10.

1.

12.

d'avance de la nappe (L) est choisie supérieure ou
égale a une valeur d'environ 3,3 MPa.

Section de presse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que

dans le cas d'une longueur de sabot (I') inférieure
ou égale a 50 mm, la pression de pressage maxi-
male de la courbe de pression produite dans une
fente de pressage entre le sabot de presse (20') et
le rouleau conjugué (16, 18) dans la direction
d'avance de la nappe (L) est choisie supérieure ou
égale a une valeur d'environ 4,3 MPa.

Section de presse selon la revendication 5,
caractérisée en ce que

dans le cas d'une longueur de sabot (I') dans la ré-
gion d'environ 37 mm, la pression de pressage
maximale de la courbe de pression produite dans
une fente de pressage entre le sabot de presse (20')
et le rouleau conjugué (16, 18) dans la direction
d'avance de la nappe (L) est choisie égale a une
valeur dans la plage d'environ 4,8 MPa.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

I'on prévoit comme rouleau conjugué un cylindre de
séchage chauffable (16) et notamment ce qu'on ap-
pelle un cylindre Yankee.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la fente de pressage formée entre I'unité de presse
a sabot (14) et le rouleau conjugué (16, 18), de pré-
férence un cylindre de séchage (16), est feutrée et
en ce que l'angle (o) entre la tangente (46) appli-
quée a l'extrémité de la fente de pressage contre le
rouleau conjugué (16, 18) et au moins un feutre (48)
sortant de la fente de pressage est > 10°, notam-
ment > 15°, en particulier > 18° et de préférence >
20°.

Section de presse selon la revendication 10,
caractérisée en ce que

la bande de pressage (22) possede une surface rai-
nurée dans la direction périphérique.

Section de presse selon l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisée en ce que

la bande de pressage (22) est pourvue d'alésages
bornes et/ou est rainurée.
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