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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer der Herstellung einer Faserstoffbahn, insbe-
sondere Papier- oder Kartonbahn, dienenden Maschi-
ne, bei dem die Faserstoffbahn an einem durch den letz-
ten Prelnip der Pressenpartie laufenden endlosen
Band in die Trockenpartie Gbernommen wird, das end-
lose Band zu dessen Reinigung und Konditionierung mit
Spritzwasser beaufschlagt wird, das Spritzwasser mit-
tels eines Schabers vom endlosen Band abgeschabt
wird und beim Bahniberfiihrvorgang anfallendes Fa-
sermaterial in einem Pulper aufgefangen wird. Sie be-
trifft ferner eine entsprechende Maschine zur Herstel-
lung einer solchen Faserstoffbahn.

[0002] Derartige Vorrichtungen werden beispielswei-
se in der EP-A-0 908 556 sowie der EP-A-0 674 045
beschrieben.

[0003] Es besteht jedoch ein Bedlrfnis an einer mog-
lichst kostenglinstigen und effektiven Schnittstelle zwi-
schen der Pressenpartie, Trockenpartie und dem Pul-
per, die den folgenden Anforderungen gerechnet wird:
[0004] So muBl beim Bahnulberfihrvorgang von der
Pressen- in die Trockenpartie anfallendes Papier im
Pulper aufgefangen werden. Das im Normalbetrieb am
Abnahmeschaber anfallende Wasser (z.B. ca. 200 I/
min) ist separat abzufihren. Der Abnahmeschaber und
das zugehorige Schmierspritzrohr, sowie eventuell ein
sogenannter Enviro-Scan missen bei Maschinenstill-
stand quer zur Maschine wartbar sein. Die Trockenpar-
tie mufd gegeniiber der Pressenpartie im Normalbetrieb
abgeschlossen sein, d.h. Giber den Pulper darf es nicht
zur Ausbildung von Luftstrdmungen kommen. Bei einer
Papierabnahme am ersten Zylinder der Trockenpartie
mull die von der Papierbahn in den Pulper einge-
schleppte Luft entweichen kénnen. Die aufgefundene
Lésung muf sowohl die PreRBbandausfiihrung als auch
die Filzausfihrung gleichermal3en abdecken kénnen.
[0005] Hierfir liefert der Stand der Technik keine be-
friedigende Lésung.

[0006] Ziel der Erfindung ist es daher, ein verbesser-
tes Verfahren sowie eine verbesserte Maschine der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, die auf méglichst ko-
stenglinstige und effektive Art und Weise und insbeson-
dere den zuvor angegebenen Anforderungen genligen.
[0007] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung geldst
durch ein Verfahren zum Betreiben einer der Herstel-
lung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, dienenden Maschine, bei dem die Faser-
stoffbahn von einem durch den letzten PreRRnip der
Pressenpartie laufenden endlosen Band in die Trocken-
partie ibernommen wird, das endlose Band zu dessen
Reinigung und Konditionierung mit Spritzwasser beauf-
schlagt wird, das Spritzwasser mittels eines Schabers
vom endlosen Band abgeschabt wird und beim Bahn-
Uberfihrvorgang anfallendes Faserstoffmaterial in ei-
nem Pulper aufgefangen wird, und bei dem eine ver-
stellbare Schaufel verwendet wird und diese Schaufel
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zwischen einerim Bereich zwischen Pressenpartie, Pul-
per und Trockenpartie liegenden Auffang- und Abdicht-
position, in der sie das wahrend des normalen Betriebs
anfallende Spritzwasser auffangt und die Trockenpartie
gegeniiber der Pressenpartie abdichtet, d.h. eine Aus-
bildung von Luftstrémungen tiber den Pulper verhindert,
und einer Freigabeposition verstellt wird, in der sie den
Pulper fiir das beim Bahniiberflihrvorgang anfallende
Fasermaterial freigibt und den Abzug von beim Bahn-
abschlag insbesondere am ersten Zylinder der Trokken-
partie eingeschleppter Luft ermdglicht. Dabei wird vor-
zugsweise eine verschwenkbare Schaufel verwendet.
Zum Verstellen der Schaufel kdnnen beispielsweise Zy-
linder-, d.h. insbesondere Hydraulikzylinder, verwendet
werden.

[0008] Der Pulper erhalt also eine z.B. tber Zylinder
schwenkbare Schaufel, die im Normalbetrieb das anfal-
lende Spritzwasser auffangt und die Trockenpartie ge-
geniiber der Pressenpartie "abdichtet". Im Uberfiihrfall
bzw. im Abschlagbetrieb am ersten Zylinder wird die
Schaufel z.B. verschwenkt, wodurch der Pulper geoff-
net und ein Abzug der beim Bahnabschlag abge-
schleppten Luft erméglicht wird.

[0009] Vorteilhafterweise wird eine mit wenigstens ei-
nem Wassereinlal3 oder -anschluf? und wenigstens ei-
nem Wasserauslal, vorzugsweise mehreren Wasser-
austrittsbohrungen, versehene Schaufel verwendet.
Die Schaufel sollte also insbesondere die Mdglichkeit
bieten, bei Bedarf liegenbleibendes Papier mit Wasser
wegzuspulen, was beispielsweise Uber einen Wasser-
anschluf® und Wasseraustrittsbohrungen mdglich ist.
[0010] Als endloses Band kann insbesondere ein
Pre3band oder ein Filz vorgesehen sein.

[0011] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausge-
staltung des erfindungsgemafRen Verfahrens wird fir
Wartungsarbeiten am Schaber, an der das Spritzwasser
liefernden Einrichtung, insbesondere Spritzrohr, und/
oder an einer oder mehreren anderen in dem betreffen-
den Bereich vorgesehenen Einrichtungen, z.B. einem
sogenannten Enviro-Scan, ein separater Laufsteg ein-
gebracht, vorzugsweise eingeschwenkt. Dieser Lauf-
steg wird beispielsweise Uber Handwinden und/oder
dergleichen verstellt bzw. verschwenkt.

[0012] Die eingangs genannte Aufgabe wird erfin-
dungsgemal auch gel6st durch eine Maschine zur Her-
stellung einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier-
oder Kartonbahn, in der die Faserstoffbahn von einem
durch den letzten Pref3nip der Pressenpartie laufenden
endlosen Band in die Trockenpartie iUbernommen wird,
das zu dessen Reinigung und Konditionierung mit
Spritzwasser beaufschlagt wird und dem ein Schaber
zugeordnet ist, und in der beim Bahniberfiihrvorgang
anfallendes Faserstoffmaterial in einem Pulper aufge-
fangen wird, wobei eine Schaufel vorgesehen ist, die
zwischen einerim Bereich zwischen Pressenpartie, Pul-
per und Trockenpartie liegenden Auffang- und Abdicht-
position, in der sie das wahrend des normalen Betriebs
anfallende Spritzwasser auffangt und die Trockenpartie
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gegenuber der Pressenpartie abdichtet, d.h. eine Aus-
bildung von Luftstrémungen tUber den Pulper verhindert,
und einer Freigabeposition verstellbar ist, in der sie den
Pulper fir das beim Bahniberfihrvorgang anfallende
Fasermaterial freigibt und den Abzug von beim Bahn-
abschlag insbesondere am ersten Zylinder der Trocken-
partie eingeschleppter Luft ermdglicht.

[0013] Bevorzugte Ausfliihrungsformen der erfin-
dungsgemaflen Maschine sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0014] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung naher erldutert; in dieser zeigen:

Figur 1  eine schematische Teildarstellung einer Ma-
schine zur Herstellung einer Faserstoffbahn
im Normalbetrieb und

Figur 2  eine mit der Figur 1 vergleichbare schemati-
sche Teildarstellung der Maschine im Uber-
fuhrbetrieb bzw. beim Abschlag an dem er-
sten Zylinder.

[0015] Die Figuren 1 und 2 zeigen in jeweils schema-
tischer Teildarstellung eine Maschine 10 zur Herstellung
einer Faserstoffbahn, bei der es sich insbesondere um
eine Papier- oder Kartonbahn handeln kann. Dabei ist
jeweils der Bereich der Schnittstelle zwischen der Pres-
senpartie 12, der Trockenpartie 14 und einem Pulper 16
dargestellt.

[0016] Die Faserstoffbahn wird jeweils von einem
durch den letzten Prel3nip der Pressenpartie 12 laufen-
den endlosen Band 18 in die Trockenpartie 14 Gbernom-
men.

[0017] Dem endlosen Band 18 ist zu dessen Reini-
gung und Konditionierung ein Spritzrohr 20 zugeordnet,
Uber das das endlose Band 18 mit Spritzwasser beauf-
schlagt wird. Zudem ist dem Band 18 ein Schaber 22
zugeordnet, um wahrend des normalen Betriebs das
anfallende Spritzwasser von dem Band 18 abzuscha-
ben.

[0018] Beim in der Figur 2 dargestellten Bahnuber-
fihrvorgang bzw. Abschlag am ersten Zylinder 24 der
Trockenpartie 14 wird anfallendes Faserstoffmaterial in
dem Pulper 16 aufgefangen.

[0019] Wie den Figuren 1 und 2 enthommen werden
kann, ist eine vorzugsweise dem Pulper 16 zugeordnete
Schaufel 26 vorgesehen. Diese ist um eine sich in Ma-
schinenquerrichtung erstreckende Achse 28 schwenk-
bar an einer Halterung 30 gelagert.

[0020] Dabei ist diese Schaufel 26 insbesondere zwi-
schen einer im Bereich zwischen Pressenpartie 12, Pul-
per 16 und Trockenpartie 14 liegenden Auffang- und Ab-
dichtposition (vgl. Figur 1), in der sie das wahrend des
normalen Betriebs anfallende Spritzwasser auffangt
und die Trockenpartie 14 gegenlber der Pressenpartie
12 abdichtet, d.h. eine Ausbildung von Luftstrémungen
Uber den Pulper 16 verhindert, und einer Freigabeposi-
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tion (vgl. Figur 2) verschwenkbar, in der sie den Pulper
16 fur das beim Bahniberfiihrvorgang anfallende Fa-
sermaterial freigibt und den Abzug von beim Bahnab-
schlag insbesondere am ersten Zylinder 24 der Trok-
kenpartie 14 eingeschleppter Luft ermdglicht.

[0021] Im vorliegenden Fall ist die Schaufel 26 Uber
Zylinder 32, d.h. insbesondere Hydraulikzylinder, ver-
stellbar.

[0022] Die Schaufel 26 kann mit wenigstens einem
Wassereinlall oder -anschlu und wenigstens einem
WasserauslalR, vorzugsweise mehreren Wasseraus-
trittsbohrungen, versehen sein.

[0023] Der Pulper 16 erhélt also eine tber Zylinder 32
verschwenkbare Schaufel 26, die im Normalbetrieb das
anfallende Spritzwasser auffangt und die Trockenpartie
14 gegeniber der Pressenpartie 12 "abdichtet". Im
Uberfiihrfall bzw. beim Abschlagbetrieb an dem ersten
Zylinder 24 der Trokkenpartie 14 wird die Schaufel 26
um die Achse 28 verschwenkt, wodurch der Pulper 16
gedffnet und ein Abzug der eingeschleppten Luft beim
Bahnabschlag erméglicht wird.

[0024] Die Schaufel sollte die Méglichkeit bieten, bei
Bedarf liegenbleibendes Papier mit Wasser wegzuspU-
len, was z.B. durch den zuvor erwahnten Wasseran-
schluf® und die Wasseraustrittsbohrungen erreicht wird.
[0025] Das endlose Band 18 kann insbesondere
durch ein PreRband oder einen Filz gebildet sein.
[0026] Aus Sicherheitsgriinden kann fiir Wartungsar-
beiten am Schaber 22, am Spritzrohr 20 und/oder an
einer oder mehreren anderen in dem betreffenden Be-
reich vorgesehenen Einrichtungen, z.B. einem soge-
nannten Enviro-Scan, ein separater verstellbarer, vor-
zugsweise verschwenkbarer, Laufsteg 34 vorgesehen
sein, der ggf. in den betreffenden Bereich bewegbar
bzw. verschwenkbar ist. Das Abschwenken dieses
Laufstegs 34 kann beispielsweise iber Handwinden
und/oder dergleichen erfolgen, was relativ kostenglin-
stig ist.

Bezugszeichenliste

[0027]

10  Maschine

12  Pressenpartie
14  Trockenpartie
16  Pulper

18 endloses Band
20  Spritzrohr

22 Schaber

24  erster Zylinder
26  Schaufel

28 Achse

30 Halterung
32  Zylinder, Hydraulikzylinder
34 Laufsteg
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betreiben einer der Herstellung ei-
ner Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, dienenden Maschine (10), bei dem die
Faserstoffoahn von einem durch den letzten
PreRnip der Pressenpartie (12) laufenden endlosen
Band (18) in die Trockenpartie (14) tbernommen
wird, das endlose Band (18) zu dessen Reinigung
und Konditionierung mit Spritzwasser beaufschlagt
wird, das Spritzwasser mittels eines Schabers (22)
vom endlosen Band (18) abgeschabt wird und beim
Bahnuberfiihrvorgang anfallendes Faserstoffmate-
rial in einem Pulper (16) aufgefangen wird, und bei
dem eine verstellbare Schaufel (26) verwendet wird
und diese Schaufel (26) zwischen einer im Bereich
zwischen Pressenpartie (12), Pulper (16) und Trok-
kenpartie (14) liegenden Auffang- und Abdichtposi-
tion, in der sie das wahrend des normalen Betriebs
anfallende Spritzwasser auffangt und die Trocken-
partie (14) gegenlber der Pressenpartie (12) ab-
dichtet, d.h. eine Ausbildung von Luftstrdmungen
Uber den Pulper (16) verhindert, und einer Freiga-
beposition verstellt wird, in der sie den Pulper (16)
fur das beim Bahnuberfiihrvorgang anfallende Fa-
sermaterial freigibt und den Abzug von beim Bahn-
abschlag insbesondere am ersten Zylinder (24) der
Trockenpartie (14) eingeschleppter Luft ermdglicht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine verschwenkbare Schaufel (26) verwendet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR eine Uber Zylinder (32), d.h. vorzugsweise Hy-
draulikzylinder, verstellbare Schaufel (26) verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine mit wenigstens einem Wassereinlal oder
-anschlu® und wenigstens einem Wasserauslaf3,
vorzugsweise mehreren Wasseraustrittsbohrun-
gen, versehene Schaufel (26) verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daR als endloses Band (18) ein PreRband vorgese-
hen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB als endloses Band (18) ein Filz vorgesehen ist.
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7.

10.

11.

12.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

daB fiir Wartungsarbeiten am Schaber (22), an der
das Spritzwasser liefernden Einrichtung (20), ins-
besondere Spritzrohr, und/oder an einer oder meh-
reren anderen in dem betreffenden Bereich vorge-
sehenen Einrichtungen, z.B. einem sogenannten
Enviro-Scan, ein separater Laufsteg (34) einge-
bracht, vorzugsweise eingeschwenkt, wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Laufsteg (34) Uber Handwinden und/oder
dergleichen verstellt bzw. verschwenkt wird.

Maschine (10) zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, in
der die Faserstoffbahn von einem durch den letzten
Pref3nip der Pressenpartie (12) laufenden endlosen
Band (18) in die Trockenpartie (14) tbernommen
wird, das zu dessen Reinigung und Konditionierung
mit Spritzwasser beaufschlagt wird und dem ein
Schaber (22) zugeordnet ist, und in der beim Bahn-
Uberfiihrvorgang anfallendes Faserstoffmaterial in
einem Pulper (16) aufgefangen wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Schaufel (26) vorgesehen ist, die zwi-
schen einer im Bereich zwischen Pressenpartie
(12), Pulper (16) und Trockenpartie (14) liegenden
Auffang- und Abdichtposition, in der sie das wah-
rend des normalen Betriebs anfallende Spritzwas-
ser auffangt und die Trokkenpartie (14) gegenuber
der Pressenpartie (12) abdichtet, d.h. eine Ausbil-
dung von Luftstrdmungen Gber den Pulper (16) ver-
hindert, und einer Freigabeposition verstellbar ist,
in der sie den Pulper (16) fir das beim Bahniiber-
fihrvorgang anfallende Fasermaterial freigibt und
den Abzug von beim Bahnabschlag insbesondere
am ersten Zylinder (24) der Trockenpartie (14) ein-
geschleppter Luft ermoglicht.

Maschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schaufel (26) verschwenkbar ist.

Maschine nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schaufel (26) Uber Zylinder (32), d.h. vor-
zugsweise Hydraulikzylinder, verstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schaufel (26) mit wenigstens einem Was-
sereinlal® oder - anschluf® und wenigstens einem
Wasserauslal, vorzugsweise mehreren Wasser-
austrittsbohrungen, versehenen ist.
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Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daR das endlose Band (18) durch ein PreRband ge-
bildet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

daR das endlose Band (18) durch einen Filz gebil-
det ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB fur Wartungsarbeiten am Schaber (22), an der
das Spritzwasser liefernden Einrichtung (20), ins-
besondere Spritzrohr, und/oder an einer oder meh-
reren anderen in dem betreffenden Bereich vorge-
sehenen Einrichtungen, z.B. einem sogenannten
Enviro-Scan, ein separater verstellbarer, vorzugs-
weise verschwenkbarer, Laufsteg (34) vorgesehen
ist, der gegebenenfalls in den betreffenden Bereich
bewegbar bzw. verschwenkbar ist.

Maschine nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Laufsteg (34) uber Handwinden und/oder
dergleichen verstellbar bzw. verschwenkbar ist.

Claims

Method of operating a machine (10) used for pro-
ducing a fibrous web, in particular paper or board
web, in which the fibrous web is taken over into the
drying section (14) by an endless belt (18) running
through the last press nip of the press section (12),
the endless belt (18) has spray water applied to it
in order to clean and condition it, the spray water is
scraped off the endless belt (18) by means of a doc-
tor (22) and fibrous material accumulating during
the web transfer operation is collected in a pulper
(16), and in which an adjustable scoop (26) is used
and this scoop (26) is displaced between a connect-
ing and sealing position, located in the region be-
tween press section (12), pulper (16) and drying
section (14), in which it collects spray water accu-
mulating during normal operation and seals off the
drying section (14) with respect to the press section
(12), thatis to say prevents the formation of air flows
over the pulper (16), and an exposed position, in
which it exposes the pulper (16) to the fibrous ma-
terial that accumulates during the web transfer op-
eration and permits the extraction of air entrained
as the web is knocked off, in particular on the first
cylinder (24) of the drying section (14).

Method according to Claim 1, in which a pivotable
scoop (26) is used.
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3.

10.

Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that a scoop (26) that can be displaced by cylin-
ders (32), that is to say preferably hydraulic cylin-
ders, is used.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a scoop (26) provided with
at least one water inlet or connection and at least
one water outlet, preferably a plurality of water out-
let holes, is used.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the endless belt (18) provid-
ed is a press belt.

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that the endless belt (18) provided is a
felt.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, for maintenance work on the
doctor (22), on the device (20) that supplies the
spray water, in particular a spray pipe, and/or on
one or more other devices provided in the relevant
region, for example what is known as an Enviro-
Scan, a separate catwalk (34) is introduced, prefer-
ably pivoted in.

Method according to Claim 7, characterized in that
the catwalk (34) is displaced or pivoted via hand-
operated winches and/or the like.

Machine (10) for producing a fibrous web, in partic-
ular paper or board web, in which the fibrous web
is taken over into the drying section (14) by an end-
less belt (18) which runs through the last press nip
of the press section (12), to which belt spray water
is applied in order to clean and condition it and to
which a doctor (22) is assigned, and in which fibrous
material accumulating during the web transfer op-
eration is collected in a pulper (16), characterized
in that a scoop (26) is provided, which can be dis-
placed between a connecting and sealing position,
located in the region between press section (12),
pulper (16) and drying section (14), in which it col-
lects spray water accumulating during normal oper-
ation and seals off the drying section (14) with re-
spect to the press section (12), that is to say pre-
vents the formation of air flows over the pulper (16),
and an exposed position, in which it exposes the
pulper (16) to the fibrous material that accumulates
during the web transfer operation and permits the
extraction of air entrained as the web is knocked off,
in particular on the first cylinder (24) of the drying
section (14).

Machine according to Claim 9, characterized in
that the scoop (26) can be pivoted.
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Machine according to Claim 9 or 10, characterized
in that the scoop (26) can be displaced by cylinders
(32), that is to say preferably hydraulic cylinders.

Machine according to one of Claims 9 to 11, char-
acterized in that the scoop (26) is provided with at
least one water inlet or connection and at least one
water outlet, preferably a plurality of water outlet
holes.

Machine according to one of Claims 9 to 12, char-
acterized in that the endless belt (18) is formed by
a press belt.

Machine according to one of Claims 10 to 12, char-
acterized in that the endless belt (18) is formed by
a felt.

Machine according to one of Claims 9 to 14, char-
acterized in that, for maintenance work on the doc-
tor (22), on the device (20) that supplies the spray
water, in particular a spray pipe, and/or on one or
more other devices provided in the relevant region,
for example what is known as an Enviro-Scan, a
separately displaceable, preferably pivotable, cat-
walk (34) is provided, which can be moved or piv-
oted into the relevant region as appropriate.

Machine according to Claim 15, characterized in
that the catwalk (34) can be displaced or pivoted
via hand-operated winches and/or the like.

Revendications

Procédé pour faire fonctionner une machine (10)
servant a la fabrication d'une nappe fibreuse, no-
tamment une nappe de papier ou de carton, dans
lequel la nappe fibreuse est reprise dans la section
séche (14) par une bande sans fin (18) passant a
travers la derniére ligne de pressage de la section
de pressage (12), la bande sans fin (18) est sollici-
tée avec de I'eau injectée en vue de son nettoyage
et de son conditionnement, I'eau injectée est raclée
de la bande sans fin (18) au moyen d'une racle (22)
et le matériau fibreux survenant lors de I'opération
de transfert de nappe est recueilli dans un pulpeur
(16), et dans lequel une pale réglable (26) est utili-
sée et cette pale (26) est réglée entre une position
de réception et d'étanchéité située dans la région
entre la section de pressage (12), le pulpeur (16) et
la section séche (14), dans laquelle elle recoit I'eau
injectée survenant pendant le fonctionnement nor-
mal et réalise I'étanchéité de la section séche (14)
par rapport a la section de pressage (12), c'est-a-
dire qu'elle empéche une formation de courants
d'air par le biais du pulpeur (16), et une position de
libération, dans laquelle elle libére le pulpeur (16)
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pour le matériau fibreux survenant pendant I'opéra-
tion de transfert de nappe et permet le retrait de I'air
introduit par entrainement lors de I'abattage de la
nappe en particulier sur le premier cylindre (24) de
la section seche (14).

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
I'on utilise une pale pivotante (26).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

I'on utilise une pale (26) pouvant étre réglée par le
biais de cylindres (32), c'est-a-dire de préférence
de vérins hydrauliques.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'on utilise une pale (26) pourvue d'au moins une
entrée et un raccordement d'eau et d'au moins une
sortie d'eau, de préférence de plusieurs alésages
de sortie d'eau.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

I'on prévoit en tant que bande sans fin (18) une ban-
de de pressage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a4,

caractérisé en ce que

I'on prévoit en tant que bande sans fin (18) un feu-
tre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

pour des travaux d'entretien sur la racle (22), sur le
dispositif (20) fournissantI'eau injectée, notamment
le tube d'injection, et/ou sur un ou plusieurs autres
dispositifs prévus dans la région concernée, par
exemple ce qu'on appelle un Enviro-Scan, une pas-
serelle séparée (34) est montée, de préférence in-
sérée par pivotement.

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

la passerelle (34) est réglée ou pivotée par le biais
de treuils a manivelle et/ou similaires.

Machine (10) pour la fabrication d'une nappe fibreu-
se, notamment d'une nappe de papier ou de carton,
dans laquelle la nappe fibreuse est reprise dans la
section seche (14) par une bande sans fin (18) pas-
sant a travers la derniére ligne de pressage de la
section de pressage (12), laquelle bande est solli-
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citée par de I'eau injectée en vue de son nettoyage
et de son conditionnement et a laquelle est asso-
ciée une racle (22) et dans laquelle le matériau fi-
breux survenant lors de I'opération de transfert de
nappe est recueilli dans un pulpeur (16),
caractérisée en ce que

I'on prévoit une pale (26) qui est réglable entre une
position de réception et d'étanchéité située dans la
région entre la section de pressage (12), le pulpeur
(16) et la section séche (14), dans laquelle elle re-
coit I'eau injectée survenant pendant le fonctionne-
ment normal et réalise I'étanchéité de la section se-
che (14) par rapport a la section de pressage (12),
c'est-a-dire qu'elle empéche une formation de cou-
rants d'air par le biais du pulpeur (16), et une posi-
tion de libération, dans laquelle elle libére le pulpeur
(16) pour le matériau fibreux survenant pendant
I'opération de transfert de nappe et permet le retrait
de l'air introduit lors de I'abattage de la nappe en
particulier sur le premier cylindre (24) de la section
séche (14).

Machine selon la revendication 9,
caractérisée en ce que
la pale (26) est pivotante.

Machine selon la revendication 9 ou 10,
caractérisée en ce que

la pale (26) peut étre réglée par le biais de cylindres
(32), c'est-a-dire de préférence de vérins hydrauli-
ques.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions9a 11,

caractérisée en ce que

la pale (26) est pourvue d'au moins une entrée ou
un raccordement d'eau et d'au moins une sortie
d'eau, de préférence de plusieurs alésages de sor-
tie d'eau.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 9 a 12,

caractérisée en ce que

la bande sans fin (18) est formée par une bande de
pressage.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions 10 a2 12,

caractérisée en ce que

la bande sans fin (18) est formée par un feutre.

Machine selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 14,

caractérisée en ce que

pour des travaux d'entretien sur la racle (22), surle
dispositif (20) fournissant I'eau injectée, notamment
le tube d'injection, et/ou sur un ou plusieurs autres
dispositifs prévus dans la région concernée, par
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16.

exemple ce qu'on appelle un Enviro-Scan, on pré-
voit une passerelle réglable séparée (34), de préfé-
rence pivotante, qui peut éventuellement étre dé-
placée ou pivotée dans la région concernée.

Machine selon la revendication 15,

caractérisée en ce que

la passerelle (34) peut étre réglée ou pivotée par le
biais de treuils a manivelle et/ou similaires.
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