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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bahnflihrungsein-
richtung mit wenigstens einem Leitelement zur berih-
rungslosen Bahnflhrung in einer der Herstellung und/
oder Behandlung einer Materialbahn, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahn, dienenden Maschine. Sie betrifft
ferner eine Maschine zur Herstellung und/oder Behand-
lung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, mit wenigstens einer solchen Bahnfuhrungs-
einrichtung. Das Leitelement ist als rotierende, Leitwalze
ausgefiihrt, die auler von der Materialbahn auch von
zumindest einem Siebband umschlungen ist und eine
Leitflache besitzt.

[0002] Das Leitelement ist als rotierende, Leitwalze
ausgefihrt, die aulRer von der Materialbahn auch von
zumindest einem Siebband umschlungen ist und eine
Leitflache besitzt.

[0003] Das Dokument DE 196 51 191 A1 betrifft eine
Trockenpartie einer Maschine zur Herstellung einer Ma-
terialbahn, insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
mit mindestens einer jeweils mindestens einen Trocken-
zylinder und eine Umlenkeinrichtung aufweisenden
Trockengruppe, innerhalb derer die Materialbahn ge-
meinsam mit einem Transportband gefuehrt wird, wobei
die Trockenzylinder als Saugwalzen ausgebildet sind
und das Transportband und die Materialbahn so gefuehrt
sind, dass das Transportband unmittelbar auf dem Trok-
kenzylinder und die Materialbahn auf der dem Trocken-
zylinder abgewandten Seite des Transportbands ge-
fuehrt wird, und wobei dem Trockenzylinder eine Trok-
kenhaube zugeordnet ist, die die auf dem Transportband
aufliegende Materialbahn mit Heissluft beaufschlagt.
[0004] Bisher wird die Materialbahn mittels Leitwalzen
geflhrt, bei denen ein Kontakt zur Oberflache sowie ein
Antrieb zwingend erforderlich sind. Eine solche Bahnfiih-
rung ist nun aber relativ aufwendig und teuer. Die Bahn
muss von der Oberflache solcher Leitwalzen abgezogen
werden, wozu entsprechende Abziehkrafte aufzubringen
sind.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte Bahnfiihrungseinrichtung sowie eine ver-
besserte Maschine der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei denen die zuvor genannten Nachteile beseitigt
sind. Dabei soll insbesondere eine stabile faltenfreie und
zuverlassige Bahnflhrung der nassen Bahn ohne Adha-
sion erreicht werden.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
gelést, dass die Leitwalze angetrieben ist und die Leit-
flache zumindest teilweise aus luftdurchldssigem poré-
sen Material besteht, das mit Druckluft beaufschlagbar
ist, um Uber die durch dieses pordse Material hindurch-
stromende Luft zwischen der Leitflache und der beweg-
ten Materialbahn ein Luftpolster zu bilden.

[0007] Der hohe Druckverlust an dem porésen Mate-
rial erzeugt ein sehr gleichmaRiges Luftpolster, so dass
die Materialbahn in einem relativ kleinen Abstand zur
Oberflache zuverlassig gefiihrt wird. Dies bringt insbe-
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sondere einen faltenfreien Lauf mit sich. Der relativ hohe
Innendruck verhindert jegliche Adhasion zur Oberflache.
[0008] Die Bahnflihrungseinrichtung kann also insbe-
sondere wenigstens eine angetriebene, zusétzlich von
wenigstens einem Siebband umschlungene Leitwalze
umfassen, die mit Druckluft versorgt wird und eine offene
Oberflache, jedoch mit hohem Druckverlust, besitzt,
durch die von innen Luft durchgedriickt wird. Damit wird
sowohl zeitlich als auch rdumlich ein stabiles gleichma-
Riges Luftpolster erzeugt, das die Bahn insbesondere
nach einer Presse, vorzugsweise direkt nach einer sol-
chen Presse, und/oder vor einem Impingement-Trockner
ohne Adhéasion zum Leitelement flhrt.

[0009] Bevorzugtumfasstdie Leitwalze wenigstens ei-
ne Druckkammer, Uber die das pordse Material mit
Druckluft beaufschlagbar ist. Dabei kann das porése Ma-
terial zumindest teilweise auf einem die Druckkammer
enthaltenden, mit Luftdurchtrittséffnungen versehenen
Trager aufgebracht sein. Es sind jedoch beispielsweise
insbesondere auch solche Ausfiihrungen denkbar, bei
denen das porése Material zumindest einen Teil der
Druckkammerwandung bildet.

[0010] Der Druck in der Druckkammer kann insbeson-
dere grofRer als 0,5 bar sein, wobei er vorzugsweise gro-
Ber als 1 bar ist.

[0011] Der spezifische Volumenstrom im porésen Ma-
terial liegt zweckmaRigerweise in einem Bereich von et-
wa 10 bis etwa 5000 Nm?3/h - m2,

[0012] DerlLoch-oderPorenabstand bzw. der Abstand
der Austrittséffnungen des luftdurchldssigen pordsen
Materials ist bevorzugt kleiner als 1 mm.

[0013] Das pordse Material ist insbesondere so be-
schaffen, dass keine Einzelstrahlen, sondern statt des-
sen ein sehr gleichmaRiges Luftpolster erzeugt wird, wo-
durch eine sehr gute Bahnfiihrung sichergestellt ist, die
insbesondere auch bei Léchern, Rissen oder Bandeln in
jedem Fall kontaktfrei bleibt. Bei einer bevorzugten prak-
tischen Ausfliihrungsform der erfindungsgemafRen Bahn-
fuhrungseinrichtung ist die mittlere GroRe der Austritts-
6ffnungen, Poren und/oder Lécher des pordsen Materi-
als kleiner als 0,2 mm und vorzugsweise kleiner als 0,1
mm.

[0014] Bevorzugt ist das pordse Material so gewahlt,
dass sich ein hoher Druckverlust von Innen zur Umge-
bung ergibt, wodurch ein sehr gleichmafiges Luftpolster
erzeugt wird. Bei einer zweckmaRigen praktischen Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemaflen Bahnfiihrungs-
einrichtung ist der Druckverlust insbesondere von der
von der bewegten Materialbahn abgewandten Seite zur
der Materialbahn zugewandten Seite des pordsen Ma-
terials gréRer als 0,2 bar und vorzugsweise groRer als
0,8 bar.

[0015] Die Dicke des zwischen der Leitflache und der
bewegten Materialbahn gebildeten Luftpolsters und da-
mit der Bahnabstand zur Oberflache ist zweckmaRiger-
weise geringer als 5 mm und vorzugsweise geringer als
3 mm.

[0016] Die Leitwalze kann beispielsweise einen
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Durchmesser in einem Bereich von etwa 100 bis etwa
2500 mm und vorzugsweise in einem Bereich von etwa
500 bis etwa 1500 mm besitzen.

[0017] Das die Leitwalze umschlingende Siebband
kann zwischen der Leitwalze und der Materialbahn oder
auf der von der Leitwalze abgewandten Seite der Mate-
rialbahn gefiihrt sein, d.h. auRen liegen.

[0018] Bei einer bevorzugten praktischen Ausflih-
rungsform der erfindungsgeméafien Bahnfiihrungsein-
richtung istdie Leitwalze in Querrichtung und/oderin Ma-
schinenlaufrichtung aus mehreren einzelnen Segmen-
ten zusammengesetzt.

[0019] Dabeikannzumindest einem Teil der Segmen-
te eine gemeinsame Druckluftversorgung zugeordnet
sein. Die Segmenten kdnnen jedoch auch zumindest teil-
weise Uber getrennte Druckluftversorgungen versorgt
werden.

[0020] Bei einer bevorzugten praktischen Ausflh-
rungsform der erfindungsgeméfien Bahnflihrungsein-
richtung ist Gber einzelne getrennte Segmente und/oder
Segmentgruppen in Maschinenlaufrichtung und/oder in
Querrichtung eine zonenweise getrennte Druckluftbe-
aufschlagung vorgesehen. In Maschinenlaufrichtung
bzw. Querrichtung kann also eine spezielle zonenweise
Druckabstufung erfolgen.

[0021] Wiebereits erwahnt, kann die erfindungsgema-
Re Bahnfuhrungseinrichtung insbesondere in einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Ma-
terialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn, ein-
gesetzt werden. Dabei ist die rotierende, angetriebene
Leitwalze dieser Bahnfiihrungseinrichtung au3er von der
Materialbahn bevorzugt auch von zumindest einem Sieb-
band umschlungen.

[0022] GemaR einer bevorzugten praktischen Ausflih-
rungsform der erfindungsgeméafien Maschine ist nach ei-
ner Presse einer Pressenanordnung oder Pressenpartie,
vorzugsweise direkt nach einer solchen Presse, wenig-
stens eine entsprechende, d.h. erfindungsgemale
Bahnflihrungseinrichtung vorgesehen. Eine entspre-
chende Bahnflihrungseinrichtung bzw. Leitwalze kann
also insbesondere als Ersatz flr eine herkdmmliche Pa-
pierleitwalze nach einer Presse, d.h. in einem Bereich
noch sehr feuchter, empfindlicher Bahn vorgesehen
sein. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass die Bahn nicht
mehr abgezogen werden muss.

[0023] Von Vorteil istinsbesondere auch, wenn vor ei-
nem Lufttrockner, vorzugsweise einem Impingement-
Trockner, wenigstens eine entsprechende Bahnfih-
rungseinrichtung vorgesehen ist. Dabei kann die ent-
sprechende Bahnzufiihrungseinrichtung bzw. Leitwalze
insbesondere direkt vor einem solchen Luft- bzw. Impin-
gement-Trockner vorgesehen sein. Dabei ergeben sich
insbesondere bei einem Impingement-Trockner direkt
nach der Presse, mit dazwischen liegender erfindungs-
gemaler Leitwalze, Bauraum-Vorteile.

[0024] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 1 eine schematische Langsschnittsdarstellung
einer Leitwalze, die in Querrichtung in zumin-
dest zwei Zonen oder Segmente unterteilt ist,
wobei im vorliegenden Fall die verschiedenen
Segmente mit gleichem Druck beaufschlagt

sind,

eine mit der Ausflihrung gemaf Figur 1 ver-
gleichbare Ausfiihrungsform der Leitwalze,
wobei im vorliegenden Fall die verschiedenen
Segmente jedoch mit unterschiedlichem
Druck beaufschlagt sind, und

Figur 2

eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform, bei der eine z.B. nach einer Presse
und vor einem Impingement-Trockner ange-
ordnete Leitwalze zuséatzlich von einem Sieb
umschlungen ist.

Figur 3

[0025] Die Figuren 1 und 2 zeigen in schematischer
Darstellung vergleichbare beispielhafte Ausfiihrungsfor-
men eines der berlihrungslosen Bahnfiihrung dienen-
den, als rotierende, angetriebene Leitwalze 10 ausge-
fuhrten Leitelements einer Bahnflihrungseinrichtung, die
insbesondere in einer der Herstellung und/oder Behand-
lung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kar-
tonbahn, dienenden Maschine einsetzbar ist. Dabei ist
diese Leitwalze 10 bevorzugt nach einer Presse einer
Pressenanordnung und/oder vor einem Lufttrockner, ins-
besondere Impingement-Trockner, vorgesehen, wobei
sie aulRer von der Materialbahn bevorzugt auch von ei-
nem Siebband 40 umschlungen ist (vgl. auch Figur 3).
[0026] Die Leitwalze 10 besitzt eine Leitflache 12, die
aus luftdurchlassigem pordsen Material 14 besteht, das
von innen her mit Druckluft beaufschlagbar ist, um tber
die durch das pordse Material 14 hindurchstromende Luft
16 und der bewegten Materialbahn ein Luftpolster 18 zu
bilden.

[0027] Die Leitwalze 10 umfasst wenigstens eine
Druckkammer 20, Gber die das pordése Material 14 mit
Druckluft beaufschlagbar ist.

[0028] Die Leitwalze 10 kann, wie dargestellt, bei-
spielsweise einen die Druckkammer 20 enthaltenden,
mit zumindest einer und vorzugsweise mehreren Luft-
durchtrittséffnungen 22 versehenen Trager 24 umfas-
sen, auf dem das pordse Material 14 aufgebracht ist. Im
vorliegenden Fall ist dieser vorzugsweise walzenférmige
Trager 24 in Umfangsrichtung vollstandig von porésem
Material 14 umgeben. Die Wandung der Druckkammer
20 kann jedoch auch lediglich Gber einen Teil ihres Um-
fangs mit Luftdurchtrittséffnungen 22 versehen sein, so
dass das Luftpolster 18 nur Giber einem Teil des Umfangs
der Leitwalze 10 erzeugt wird. ZweckmaRigerweise wird
das Luftpolster 18 zumindest in dem Bereich erzeugt, in
dem die Materialbahn die Leitwalze 10 umschlingt.
[0029] Wie anhand der Figuren 1 und 2 zu erkennen
ist, kann die Leitwalze 10 bzw. deren Druckkammer in
Querrichtung in zumindest zwei Zonen oder Segmente
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20’, 20" unterteilt sein, Gber die das portse Material 14
in Querrichtung ggf. getrennt mit Druckluft beaufschlag-
barist. Inderinder Figur 1 wiedergegebenen Phase sind
die Zonen 20", 20" zumindest zeitweise mit gleichem
Druck beaufschlagt. Dagegen zeigt die Figur 2 die glei-
che Leitwalze 10 in einer Phase, in der die Zonen oder
Segmente 20’, 20" gerade mit unterschiedlichem Druck
beaufschlagt werden.

[0030] Der Druck kann also je nach den jeweiligen An-
forderungen Uber die Breite, d.h. in Querrichtung in der
gewtinschten Weise variiert werden.

[0031] Figur 3 zeigt in schematischer Darstellung eine
z.B. vor einem Impingement-Trockner 38 angeordnete
Leitwalze 10, die zuséatzlich von einem Siebband 40 um-
schlungen ist, wobei das Siebband 40 zwischen Leitwal-
ze 10 und Materialbahn 28 angeordnet ist. Anschlief3end
wird das Siebband 40 zusammen mit der Materialbahn
28 durch den Trockner 38 gefiihrt.

[0032] Der Impingement-Trockner 38 kann insbeson-
dere direkt nach einer Presse einer Pressenanordnung
oder Pressenpartie angeordnet sein, wobei die erfin-
dungsgemalie Leitwalze 10 dann zwischen der Presse
und dem Luft- bzw. Impingement-Trockner angeordnet
ist.

Bezugszeichenliste

[0033]

10 Leitelement, Leitwalze
12 Leitflache

14 pordses Material

16 durchstréomende Luft
18 Luftpolster

20 Druckkammer

20’ Zone, Segment

20"  Zone, Segment

22 Luftdurchtritts6ffnung

24 Trager

28 Materialbahn

38 Impingement-Trockner
40 Siebband
Patentanspriiche

1. Bahnflihrungseinrichtung mit wenigstens einem Lei-
telement (10) zur bertihrungslosen Bahnflihrung ei-
ner Materialbahn (28), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, wobei
das Leitelement als rotierende Leitwalze (10) aus-
gefiihrtist, die auler von der Materialbahn (28) auch
von zumindest einem Siebband (40) umschlungen
ist und eine Leitflache (12) besitzt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leitwalze (10) angetrieben
ist und die Leitflache zumindest teilweise aus luft-
durchlassigem pordésen Material (14) besteht, das
mit Druckluft beaufschlagbar ist, um tber die durch
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dieses pordse Material (14) hindurchstrémende Luft
(16) zwischen der Leitflache (12) und der bewegten
Materialbahn (28) ein Luftpolster (18) zu bilden.

Bahnflihrungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Leitwalze (10) wenigstens eine Druckkam-
mer (20) umfasst, (ber die das porése Material (14)
mit Druckluft beaufschlagbar ist.

Bahnflihrungseinrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das pordse Material (14) zumindest teilweise
auf einem die Druckkammer (20) enthaltenden, mit
Luftdurchtrittséffnungen (22) versehenen Trager
(24) aufgebracht ist.

Bahnflihrungseinrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass das pordse Material (14) zumindest einen Teil
der Druckkammerwandung bildet.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druck in der Druckkammer (20) groRer als
0,5 bar und vorzugsweise grofer als 1 bar ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der spezifische Volumenstrom im porésen Ma-
terial in einem Bereich von etwa 10 bis etwa 5000
N-m3/h-m2 liegt.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Loch- oder Porenabstand bzw. der Ab-
stand der Austrittséffnungen des luftdurchlassigen
pordsen Materials (14) kleiner als 1 mm ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mittlere GréRe der Austrittséffnungen, Po-
ren und/oder Lécher des pordsen Materials (14) klei-
ner als 0,2 mm und vorzugsweise kleiner als 0,1 mm
ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckverlust von der von der bewegten
Materialbahn (28) abgewandten Seite zur der Mate-
rialbahn (28) zugewandten Seite des pordsen Ma-
terials (14) groRer als 0,2 bar und vorzugsweise gré-
Rer als 0,8 bar betragt.
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Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dicke des zwischen der Leitflache (12) und
der bewegten Materialbahn (28) gebildeten Luftpol-
sters (18) geringer als 5 mm und vorzugsweise ge-
ringer als 3 mm ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leitwalze (10) einen Durchmesserin einem
Bereich von etwa 100 bis etwa 2500 mm und vor-
zugsweise in einem Bereich von etwa 500 mm bis
etwa 1500 mm besitzt.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das bewegte Band (40), insbesondere Sieb-
band, zwischen der Leitwalze (10) und der Materi-
albahn (28) gefiihrt ist.

Bahnflhrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das bewegte Band (40), insbesondere Sieb-
band, auf der von der Leitwalze (10) abgewandten
Seite der Materialbahn (28) gefiihrt ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Leitwalze (10) in Querrichtung und/oder in
Maschinenlaufrichtung (L) aus mehreren einzelnen
Segmenten (20, 20") zusammengesetzt ist.

Bahnfiihrungseinrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest einem Teil der Segmente (20’, 20")
eine gemeinsame Druckluftversorgung zugeordnet
ist.

Bahnflihrungseinrichtung nach Anspruch 14 oder
15,

dadurch gekennzeichnet,

dass den Segmenten (20’, 20") zumindest teilweise
getrennte Druckluftversorgungen zugeordnet sind.

Bahnfiihrungseinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche 14-16,

dadurch gekennzeichnet,

dass uber einzelne getrennte Segmente (20°, 20")
und/oder Segmentgruppen in Maschinenlaufrich-
tung (L) und/oder in Querrichtung eine zonenweise
getrennte Druckluftbeaufschlagung vorgesehen ist.

Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung ei-
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

ner Materialbahn (28), insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, mit wenigstens einer Bahnfiihrungsein-
richtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
che.

Maschine nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass dierotierende, angetriebene Leitwalze (10) der
Bahnfiihrungseinrichtung auler von der Material-
bahn (28) auch von zumindest einem Siebband (40)
umschlungen ist.

Maschine nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach einer Presse einer Pressenanordnung
oder Pressenpartie wenigstens eine entsprechende
Bahnfiihrungseinrichtung vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bahnfiihrungseinrichtung direkt nach der
Presse vorgesehen ist.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 18-21,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor einem Lufttrockner wenigstens eine ent-
sprechende Bahnfuhrungseinrichtung vorgesehen
ist.

Maschine nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

dass direkt vor dem Lufttrockner wenigstens eine
entsprechende Bahnfiihrungseinrichtung vorgese-
hen ist.

Maschine nach Anspruch 22 oder 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor einem Impingement-Trockner (38) wenig-
stens eine entsprechende Bahnfliihrungseinrichtung
vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass direkt vor dem Impingement-Trockner (38) we-
nigstens eine entsprechende Bahnfiihrungseinrich-
tung vorgesehen ist.

Claims

Web guide device having at least one guide element
(10) for the non-contact guidance of a material web
(28), in particular a paper or board web, the guide
element being implemented as a rotating guide roll
(10) around which, apart from the material web (28),
at least one fabric belt (40) also wraps and which
has a guide surface (12),
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characterized in that the guide roll (10) is driven
and the guide surface at least partly consists of air-
permeable porous material (14) to which com-
pressed air can be applied, in order, via the air (16)
flowing through this porous material (14), to form an
air cushion (18) between the guide surface (12) and
the moving material web (28).

Web guide device according to Claim 1,
characterized in that the guide roll (10) comprises
at least one pressure chamber (20) via which com-
pressed air can be applied to the porous material
(14).

Web guide device according to Claim 2,
characterized in that the porous material (14) is at
least partly applied to a support (24) which contains
the pressure chamber (20) and is provided with air
passage openings (22).

Web guide device according to Claim 2 or 3,
characterized in that the porous material (14) forms
at least part of the pressure chamber wall.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the pressure in the pressure
chamber (20) is greater than 0.5 bar and preferably
greater than 1 bar.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the specific volume flow in
the porous material lies in a range from about 10 to
about 5000 Nm3/h-m2.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the hole or pore spacing or
the spacing between the outlet openings of the air-
permeable porous material (14) is less than 1 mm.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the average size of the outlet
openings, pores and/or holes in the porous material
(14) is less than 0.2 mm and preferably less than 0.1
mm.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the pressure loss from the
side of the porous material (14) facing away from the
moving material web (28) to the side facing the ma-
terial web (28) is greater than 0.2 bar and preferably
greater than 0.8 bar.

10. Web guide device according to one of the preceding
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

claims,

characterized in that the thickness of the air cush-
ion (18) formed between the guide surface (12) and
the moving material web (28) is less than 5 mm and
preferably less than 3 mm.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the guide roll (10) has a di-
ameter in arange from about 100 to about 2500 mm
and preferably in a range from about 500 mm to
about 1500 mm.

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the moving belt (40), in par-
ticular fabric belt, is guided between the guide roll
(10) and the material web (28).

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that the moving belt (40), in par-
ticular fabric belt, is guided on the side of the material
web (28) facing away from the guide roll (10).

Web guide device according to one of the preceding
claims,

characterized in that, in the transverse direction
and/or in the machine running direction (L), the guide
roll (10) is assembled from a plurality of individual
segments (20’, 207).

Web guide device according to Claim 14,
characterized in that at least some of the segments
(207, 20") are assigned a common compressed air

supply.

Web guide device according to Claim 14 or 15,
characterized in that the segments (20, 20”) are
assigned at least partly separate compressed air
supplies.

Web guide device according to one of the preceding
Claims 14-16,

characterized in that zonally separate compressed
air pressurization is provided in the machine running
direction (L) and/or in the transverse direction by in-
dividually separated segments (20’, 20") and/or seg-
ment groups.

Machine for producing and/or treating a material web
(28), in particular a paper or board web, having at
least one web guide device according to one of the
preceding claims.

Machine according to Claim 18,
characterized in that, apart from the material web
(28), at least one fabric belt (40) also wraps around
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the rotating, driven guide roll (10) of the web guide
device.

Machine according to Claim 18 or 19,
characterized in that at least one appropriate web
guide device is provided after a press of a press ar-
rangement or press section.

Machine according to Claim 20,
characterized in that the web guide device is pro-
vided directly after the press.

Machine according to one of the preceding Claims
18-21,

characterized in that at least one appropriate web
guide device is provided before an air dryer.

Machine according to Claim 22,
characterized in that at least one appropriate web
guide device is provided directly before the air dryer.

Machine according to Claim 22 or 23,
characterized in that at least one appropriate web
guide device is provided before an impingement dry-
er (38).

Machine according to Claim 24,

characterized in that at least one appropriate web
guide device is provided directly before the impinge-
ment dryer (38).

Revendications

Dispositif de guidage de nappe comprenant au
moins un élément directeur (10) pour le guidage
sans contact d’'une nappe de matériau (28), notam-
ment une nappe de papier ou de carton, dans lequel
I'élément directeur est réalisé sous forme de rouleau
directeur (10) rotatif, qui est entouré, en plus de la
nappe de matériau (28), également par au moins
une bande de toile (40) et posséde une face direc-
trice (12),

caractérisé en ce que

le rouleau directeur (10) est entrainé et la face di-
rectrice se compose au moins en partie de matériau
poreux (14) perméable a I'air, qui peut étre sollicité
avecde I'air sous pression, afin de former un coussin
d’air (18) par le biais de I'air (16) affluant a travers
ce matériau poreux (14) entre la face directrice (12)
et la nappe de matériau en mouvement (28).

Dispositif de guidage de nappe selon la revendica-
tion 1,

caractérisé en ce que

le rouleau directeur (10) comprend au moins une
chambre de pression (20), par le biais de laquelle le
matériau poreux (14) peut étre sollicité avec de l'air
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10.

Sous pression.

Dispositif de guidage de nappe selon la revendica-
tion 2,

caractérisé en ce que

le matériau poreux (14) est appliqué au moins en
partie sur un support (24) contenant la chambre de
pression (20), pourvu d’ouvertures de passage d’air
(22).

Dispositif de guidage de nappe selon les revendica-
tions 2 ou 3,

caractérisé en ce que

le matériau poreux (14) forme au moins une partie
de la paroi de la chambre de pression.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la pression dans la chambre de pression (20) est
supérieure a 0,5 bar et de préférence supérieure a
1 bar.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le débit volumique spécifique dans le matériau po-
reux est dans la plage d’environ 10 a environ 5000
Nm3/h - m2,

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la distance entre les trous ou les pores ou la distance
entre les ouvertures de sortie du matériau poreux
(14) perméable a I'air est inférieure a 1 mm.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la taille moyenne des ouvertures de sortie, des pores
et/oudes trous du matériau poreux (14) estinférieure
a 0,2 mm et de préférence inférieure a 0,1 mm.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la perte de pression du c6té opposé a la nappe de
matériau (28) en mouvement au cété du matériau
poreux (14) tourné vers la nappe de matériau (28)
est supérieure a 0,2 bar et de préférence supérieure
a 0,8 bar.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

I’épaisseur du coussin d’air (18) formé entre la face
directrice (12) et la nappe de matériau (28) en mou-



1.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

13 EP 1 479 818 B1 14

vement est inférieure a 5 mm et de préférence infé-
rieure a 3 mm.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
gue des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le rouleau directeur (10) présente un diamétre dans
une plage d’environ 100 a environ 2500 mm et de
préférence dans une plage d’environ 500 mm a en-
viron 1500 mm.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
gue des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la bande (40) en mouvement, notamment la bande
de toile, est guidée entre le rouleau directeur (10) et
la nappe de matériau (28).

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

la bande (40) en mouvement, notamment la bande
de toile, est guidé du c6té de la nappe de matériau
(28) opposé au rouleau directeur (10).

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes,

caractérisé en ce que

le rouleau directeur (10) se compose dans la direc-
tion transversale et/ou dans la direction d’avance de
la machine (L), de plusieurs segments individuels
(20, 20").

Dispositif de guidage de nappe selon la revendica-
tion 14,

caractérisé en ce

qu’au moins une partie des segments (20’, 20") est
associée a une alimentation en air sous pression
commune.

Dispositif de guidage de nappe selon les revendica-
tions 14 ou 15,

caractérisé en ce que

I'on associe aux segments (20’, 20") des alimenta-
tions en air sous pression au moins partiellement
séparées.

Dispositif de guidage de nappe selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes 14 a 16,
caractérisé en ce que

I'on prévoit une sollicitation avec de I'air sous pres-
sion séparée par zones sur des segments individuels
séparés (20’, 20") et/ou des groupes de segments
dans la direction d’'avance de la machine (L) et/ou
dans la direction transversale.

Machine de fabrication et/ou de traitement d'une
nappe de matériau (28), notamment une nappe de
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19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

papier ou de carton, comprenant au moins un dis-
positif de guidage de nappe selon I'une quelconque
des revendications précédentes.

Machine selon la revendication 18,

caractérisée en ce que

le rouleau directeur entrainé rotatif (10) du dispositif
de guidage de nappe est entouré, en plus de la nap-
pe de matériau (28), également par au moins une
bande de toile (40).

Machine selon la revendication 18 ou 19,
caractérisée en ce que

I’on prévoit au moins un dispositif de guidage de nap-
pe correspondant aprés une presse d’'un agence-
ment de presse ou d’une section de pressage.

Machine selon la revendication 20,

caractérisée en ce que

le dispositif de guidage de nappe est prévu directe-
ment apres la presse.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes 18 a 21,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de nap-
pe correspondant avant un sécheur a air.

Machine selon la revendication 22,

caractérisée en ce que

I'on prévoit au moins un dispositif de guidage de nap-
pe correspondant directement avant le sécheur a air.

Machine selon la revendication 22 ou 23,
caractérisée en ce que

I’on prévoit au moins un dispositif de guidage de nap-
pe correspondant avant un sécheur a impact (38).

Machine selon la revendication 24,

caractérisée en ce que

I’on prévoit au moins un dispositif de guidage de nap-
pe correspondant directement avant le sécheur a
impact (38).
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