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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Befeuchten einer bedruckten und
anschlieBend thermisch getrockneten, bewegten Mate-
rialbahn gemaB dem Oberbegriff der Patentanspriiche
1 bzw. 13.

Bei der Bearbeitung und Verarbeitung von flachi-
gen, insbesondere bahnférmigen Materialien, ist es
haufig erforderlich, daB das zu bearbeitende Material
vor einem weiteren Bearbeitungsschritt angefeuchtet
wird. Insbesondere bei bedruckten und anschlieBend
thermisch getrockneten Bedruckstoffen, wie z. B.
Papier- oder Gewebebahnen, ist ein Riickbefeuchten
erforderlich.

Beim Rollenoffset-Druck werden beispielsweise
Papierbahnen mit hoher Geschwindigkeit bedruckt und
anschlieBend zum Trocknen und Verfestigen der Druck-
farben einem thermischen TrocknungsprozeB unterwor-
den. Dabei ist es erforderlich, die bedruckte Papierbahn
vor der abschlieBenden Bearbeitung anzufeuchten, um
die urspriingliche Papierfeuchtigkeit und damit die fir
die abschlieBende Bearbeitung erforderliche Elastizitat
und MaBhaltigkeit des Papiers zu gewéhrleisten. Dies
ist deshalb erforderlich, weil trockenes Papier sehr
sprode ist und daher beim Falzen oder Schneiden leicht
bricht oder reiBt. AuBerdem dehnt sich trockenes
Papier, wenn es aus der Luft Feuchtigkeit aufnimmt,
aus, wodurch es z. B. bei geleimten Zeitschriften oder
dergleichen zu einer unschénen Wellung der fertigen
Zeitschriften und zu einem ungleichméBigen "Auswach-
sen" der einzelnen Seiten in den Schnittbereichen
kommt.

Bei einem bekannten Verfahren zum Anfeuchten
von bahnférmigem Material (DE 31 15 958 C2) wird
eine Materialbahn, bevor auf sie in einer Befeuchtungs-
station ein Feuchtmittel aufgetragen wird, einer Corona-
Behandlung unterworfen, wodurch eine Vielzahl von
adhasiven Haftzentren fir die Anhaftung der Feuchtmit-
telpartikel geschaffen werden sollen. Als Befeuchtungs-
station wird dabei ein Feuchtmittelbad oder eine nicht
naher beschriebene Spriihvorrichtung verwendet.

Bei einer anderen bekannten Vorrichtung zum
Befeuchten von bewegten Materialbahnen, insbeson-
dere von Papierbahnen (DE 38 23 739 A1), wird die
Papierbahn mit ihrer einen Seite in Anlage an einem
Endlosband vorbeigefihrt, dessen Oberseite eine an
Hochspannung liegende leitfahige Beschichtung tragt.
Zur Bildung von Feuchtmittel-Aerosolen ist ein leitfahi-
ger Zerstauber vorgesehen, der auf der anderen Seite
der Papierbahn mit Abstand zu dieser angeordnet ist.
Zwischen dem Zerstauber und der leitfahigen Beschich-
tung wird ein starkes elekirisches Feld aufgebaut, durch
das die Aerosole polarisiert und anschlieBend so
beschleunigt werden, daB sie nicht nur die Papierbahn
benetzen, sondern auch in deren Poren eindringen.

Nachteilig bei dieser bekannten Vorrichtung ist es,
daB bei relativ hohen Leistungen mit Hochspannungen
im Bereich von 50 kV gearbeitet werden muB, so daB
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die Befeuchtungsvorrichtung sehr empfindlich gegen
Luftfeuchtigkeitsschwankungen ist, da es bei zu hoher
Luftfeuchtigkeit zu Funkenentladungen kommen kann,
die eine Beschadigung der Papierbahn bewirken.
AuBerdem sind aus Sicherheitsgriinden aufwendige
AbschirmmaBnahmen vorzusehen. Ein weiterer Nach-
teil besteht darin, daB diese bekannte Vorrichtung rela-
tiv viel Platz bendtigt, so dafB sie nicht nachtréaglich an
bestehende Druckmaschinen oder andere Bearbei-
tungsmaschinen angebaut werden kann.

Bei einer anderen, bekannten Vorrichtung (DE 40

21 296 A1) ist zum Aufbringen eines Feuchtmittels auf
eine Materialbahn eine Auftragswalze vorgesehen, die
von einer in ein Feuchtmittelbad eintauchenden Schopf-
walze benetzt wird. Zum Befeuchten einer Materialbahn
wird die Auftragswalze so gegen eine Material- oder
Papierbahn geschwenkt, daB sie diese aus ihrem
Transportweg auslenkt. Hierdurch wird erreicht, daB die
sich Uber die Aufiragswalze bewegende Materialbahn
den darauf befindlichen Feuchtmittelfilm mehr oder
weniger abschleift.
Da bei dieser Vorrichtung die Materialbahn ungleichma-
Big an der Auftragswalze anliegt, ist ein gleichmaBiges
Einpressen des Feuchtmittels durch eine bedruckte
Oberflache der Materialbahn nicht méglich. AuBerdem
laBt sich auch nicht die notige exakte Dosierung des
Feuchtmittels erzielen.

Aus CH-A 467 159 ist ein Verfahren und eine Vor-
richtung bekannt, durch die eine Ubertragung eines
Feuchtmittels auf die bedruckte Seite einer Material-
bahn in &hnlicher Weise bewerkstelligt wird. Hier wird
die Material- bzw. Papierbahn nach dem Bedrucken
zunéchst thermisch getrocknet, danach gekiihlt und
dabei Uber ein gekuhltes Fuhrungselement in Form
einer rotierenden Kihlwalze gefhrt. Wahrend der Kiihl-
phase wird die Papierbahn auf einer Bahnflachseite mit
einem Feuchtmittel- bzw. Wasserfilm zur Bahnrick-
feuchtung benetzt. Hierzu wird der Wasserfilm zunachst
auf einer Ubertragungswalze einer Walzenanordnung
aufgebracht und dann von dieser auf den Umfang der
Kuhlwalze aufgewalzt. Zu diesem Zweck umschlingt die
Papierbahn unter Eigenspannung die Kihlwalze derart,
daB ein GroBteil ihres Walzenumfanges zum Abrollen
der Ubertragungswalze freiliegt.

AuBerdem erfolgt die Befeuchtung der Ubertra-
gungswalze Uber eine das Wasser aus einem Wasser-
trog schdpfende Walzenanordnung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ther-
misch getrocknete und bedruckite Materialbahnen, ins-
besondere Papierbahnen, bei sehr  hoher
Transportgeschwindigkeit bzw. in Minimalzeit von ihrer
Bahnflachseite aus riickzufeuchten, um den durch den
Trockungsproze herbeigeflihrten Feuchtigkeitsverlust
mit all seinen Nachteilen fir die Weiterverarbeitung der
Materialbahn (Falten und Falzen bei Papierbahnen)
weitgehend zu kompensieren.

Ausgehend von einem Verfahren und einer Vorrich-
tung der vorstehend erlauterten, bekannten Art wird
diese Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale
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des Verfahrensanspruchs 1 sowie des Vorrichtungsan-
spruches 13 geldst.

ErfindungsgemaB wird also eine Materialbahn,
nachdem sie getrocknet wurde, wenigstens auf einer
Seite mit Feuchtmittel benetzt, das gleichzeitig in die
Bahn eingepreBt wird. Das Auftragen und Einpressen
des Feuchtmittels erfolgt dabei zum frihestméglichen
Zeitpunkt, wahrend der Kuhlphase, also sobald die
Druckfarbe so fest ist, daB sie beim Einpressen des
Feuchtmittels nicht mehr abschmiert und damit eine
Beeintrachtigung des Druckbildes ausgeschlossen ist.
Beim Aufbringen des Feuchtmittels wéhrend der Kihl-
phase wird die Aufnahme des Feuchtmittels in die Mate-
rialbahn, die insbesondere eine Papierbahn ist, durch
deren Abkihlverhalten unterstitzt.

Aus der US A 30 66 046 ist es zwar bekannt, die
Aufbringung eines Feuchtmittels auf eine Materialbahn
mittels eines einen Walzenspalt bildenden Walzenpaa-
res vorzunehmen, jedoch wird der im Spalt ausgelibte
Druck zur Feindosierung des Feuchtmittels verwendet.
Die Auftragwalze ist umfangseitig mit einer saugfahigen
Gummischicht ausgestattet, auf die ein textiles Gewebe
aufgebracht ist, dessen Faden nicht absorbierend aus-
gebildet sind. Das zur Befeuchtung dienende Wasser
wird in der Gummischicht gespeichert und bei Andrik-
ken der Papierbahn an die Auftragwalze aus dieser zum
Benetzen der Papierbahn herausgedrickt, wobei es
hierzu in die Zwischenraume der Gewebefaden hinein-
verdrangt wird.

Aus der US-A 3,647,525 ist ein Verfahren und eine
Vorrichtung bekannt, bei denen gleichfalls zur Aufbrin-
gung eines Feuchtmittels auf der Materialbahn diese
durch einen in der Weite veranderlichen Walzenspalt
hindurchgefthrt und dadurch das Feuchtmittel dosiert
in diese eingebracht wird.

Das Eindringen des Feuchtmittels in die Material-
bahn kann vorteilhaft dadurch unterstitzt werden, daB
gemaB Anspruch 2 die mit dem Feuchtmittel benetzte
Materialbahn anschlieBend durch ein elekirisches
Hochspannungsfeld gefthrt und damit elekirostatisch
aufgeladen wird. Insbesondere wird der Feuchtmittel-
film, der nach dem Auftragen noch gewisse Unregelma-
Bigkeiten aufweisen kann, derart ausgeglichen, daf3 er
Uber die gesamte Breite der Materialbahn gleichméBig
ausgebildet ist und gut an der Materialbahn haftet.
Demzufolge wird verhindert, daB sich kleine Feuchtmit-
telirépfchen aus dem auf die Materialbahn aufgebrach-
ten Feuchtmitteiflim l6sen kénnen, und zwar selbst
dann nicht, wenn die Materialbahnen, wie beispiels-
weise Papierbahnen beim Rollenoffsetdruck, mit hohen
Transportgeschwindigkeiten bewegt werden.

Insbesondere beim Rallenoffsetdruck ist dies von
Vorteil, da es hier erforderlich ist, eine bedruckte und
anschlieBend getrocknete Papierbahn riickzufeuchten,
in die das Feuchtmittel infolge der Beschichtung mit
getrockneter und gegebenenfalls abgeschreckter
Druckfarbe relativ langsam eindringen kann. Die gleich-
maBige Verteilung und Anhaftung des Feuchtmittelfiims
an der Papierbahn hat dabei zur Folge, daf3 das Druck-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bild durch den Feuchtmittelfilm nicht beeintrachtigt wird
und daf das Feuchtmittel gentigend Zeit hat, um durch
die Druckfarbe hindurch in die Papierbahn einzudrin-
gen.

Da das Anfeuchten bereits zu einem Zeitpunkt
durchgefiihrt wird, zu dem die Druckfarbe schon eine
gewisse Widerstandsfahigkeit gegen das Einpressen
des Feuchtmittels aufweist, aber noch nicht ihre endgiil-
tige Festigkeit erreicht hat, kann das Feuchtmittel bes-
ser durch die Druckfarbe in das noch relativ warme
Papier eindringen. Demzufolge besitzt das Papier
bereits wahrend der folgenden Behandlung eine ver-
besserte Elastizitat.

Hierbei ist es glnstig, die elekirostatische Aufla-
dung der Materialbahn gemaB Anspruch 3 zu gestalten.

Zur Bildung des Feuchtmittelfilmes ist es vorteilhaft,
gemanB Anspruch 4 zu verfahren.

Weitere, mogliche Verfahrensschritte zur Befeuch-
tung der Materialbahn sind in den Ansprichen 5 bis 7
aufgezeigt.

Des weiteren kann es, insbesondere um die elektri-
schen Eigenschaften des Feuchtmittels zu beeinflus-
sen, glnstig sein, hierfiir gemaB Anspruch 8 Wasser
gegebenenfalls mit Zusatzen zu verwenden, wie sie in
Anspruch 9 aufgefihrt sind.

Entsprechend einer Ausgestaltung der Erfindung
nach Anspruch 10 wird die elektrostatische Aufladung
vorteilhaft mit einer Hochspannung unterhalb von 50 kV
durchgefiihrt. Dabei sind nur geringe elekirische Lei-
stungen erforderlich, so daB, mit Hochspannungen
durchgefiihrt, auch bei schwankenden Luftfeuchtigkei-
ten keine unerwlinschie Funkenentladungen zu
befiirchten sind. Wegen der fir die elektrostatische Aui-
ladung benétigten geringen Stréme sind fur die Hoch-
spannung fihrenden Teile nur relativ einfache
AbschirmmaBnahmen erforderlich, ohne daB die
Sicherheit fir eine Wartungsperson dadurch beein-
tréchtigt wird.

Im Falle einer Ausgestaltung des Verfahrens nach
den Anspriichen 11 und 12 148t sich das Eindringver-
halten des Feuchtmittels zusétzlich beeinflussen und
bei einem gegebenen Feuchtmittel konstant halten.
Damit 146t sich ein gutes und gleichméaBiges Rickbe-
feuchten erzielen.

Die Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens ist vorteilhaft mit einer Vorrichtung nach Anspruch
13 zu bewerkstelligen, wobei die Anspriche 14 bis 16
zweckmaBige Ausgestaltungen dieser Vorrichtung zum
Gegenstand haben. Eine derart gestaltete Vorrichtung
zum Anfeuchten einer Materialbahn 1Bt sich in beson-
ders gunstiger Weise nachtraglich in eine bereits beste-
hende Materialbahn-Verarbeitungsmaschine einbauen,
da in dieser Maschine bereits vorhandene Transport-
und Fuhrungswalzen gleichzeitig flr die erfindungsge-
maBe Vorrichtung genutzt werden kénnen.

Beispielsweise lassen sich in einer Rollenoffsetma-
schine die Kuhlwalzen, Gber die die bedruckte und
getrocknete Papierbahn nach dem Trocknen zum
Abschrecken der Druckfarbe gefthrt wird, als Fuh-



5 EP 0 655 030 B1 6

rungselemente der erfindungsgeméaBen Vorrichtung
nutzen, ohne daB groBere Anderungen der Kiihistation
erforderlich sind, um den Einbau der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung vornehmen zu kénnen.

Durch eine Ausbildung der Aufladevorrichtung nach
Anspruch 17 1aBt sich die erfindungsgemaBe Vorrich-
tung auBerst raumsparend gestalten.

Weiterbildungen der Erfindung nach den Anspri-
chen 18 und 19 erméglichen eine besonders genaue
und gleichmaBige Einstellung der Feuchtmittelmenge in
bezug auf die GroBe der zu benetzenden Bahnoberfla-
che. Dies ist insbesondere beim Riick- oder Anfeuchten
von bedruckien und getrockneten Papierbahnen erfor-
derlich, da hierbei zum Anfeuchten der Materialbahn ca.
0,5 bis 6 ml auf 1 m? Materialbahn gleichmaBig aufge-
tragen werden mussen. Dabei ist es erforderlich, diese
Feuchtmittelmenge pro Flache sehr genau einzuhalten,
da zuviel Feuchtmittel zu Flecken oder anderen
Beschadigungen der bedruckten Oberflache fuhren
kann, wahrend bei zu wenig eingebrachtem Feuchtmit-
tel die Sprodigkeit der getrockneten Papierbahn nicht
hinreichend beseitigt wird.

Die gleichmaBige Ausbildung des Feuchtmittelfilms
und seine Ubertragung auf die Materialbahn-Oberfla-
che laBt sich besonders gut durch Ausgestaltungen der
Vorrichtung nach den Ansprichen 20 bis 25 erreichen.

Fur das gezielt gesteuerte und/oder gleichméaBige
Aufsprihen des Feuchtmittels zur Bildung des Feucht-
mittelfilms sind die Ausgestaltungen nach Anspruch 26
und 27 zweckmaBig. Dabei ist es weiter vorteilhaft, daB
bei erhdhten Transportgeschwindigkeiten der Material-
bahn, zu deren Kiihlung dann auch eine erhéhte Anzahl
von Kuhlwalzen erforderlich ist, auch mehr Kiihlwalzen
bereitstehen, an denen erfindungsgeméaBe Vorrichtun-
gen zum Anfeuchten angeordnet werden kénnen.

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise

anhand der Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigt:
Figur 1 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Anfeuchten einer bewegten
Materialbahn,
Figur 2 eine schematische vereinfachte Darstellung
einer Kuhlwalzenanordnung einer Rollen-
offsetmaschine mit daran angeordneten
Vorrichtungen nach Fig. 1,

eine schematische, vereinfachte Draufsicht
auf eine Feuchtmittelaufsprihvorrichtung
mit zugeordneter Walze, wie sie in der Vor-
richtung nach Fig. 1 verwendet wird,

Figur 3

Figur 4 einen Drehteller flr die Aufsprihvorrichtung

nach Fig. 3, und
Figur 5 eine schematische Teildarstellung eines
Aufladestabes fir die Vorrichtung nach Fig.
1.
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In den verschiedenen Figuren der Zeichnung sind
einander entsprechende Bauteile mit gleichen Bezugs-
zeichen bezeichnet.

Wie in Fig. 1 schematisch dargestellt ist, wird eine
anzufeuchtende Materialbahn 10 Uber eine als Fuh-
rungselement dienende elekirisch leitende, vorzugs-
weise angetriebene Walze 11 gefthrt und dabei in
Richtung des Pfeils B bewegt. Radial neben der Walze
11 ist eine Auftragvorrichtung 12 zum Auftragen eines
Feuchtmittelfilms auf die Materialbahn 10 angeordnet,
die eine Aufspriheinrichtung 13 und eine Walzenanord-
nung mit einer ersten und einer zweiten Walze 14 bzw.
15 aufweist.

In Bewegungsrichtung B der Materialbahn 10 hinter
der Auftragvorrichtung 12 ist ein Aufladestab 16 einer
Aufladevorrichtung angeordnet, der sich parallel zur
Langsrichtung der elektrisch leitendenden Walze 11
erstreckt und mit dieser nach Art eines Kondensators
zusammenwirkt, um die Materialbahn 10 elektrostatisch
aufzuladen, nachdem sie den Bereich der Auftragvor-
richtung fiir das Feuchtmittel verlassen hat. Hierzu ist
der Aufladestab 16 an eine Hochspannungsquelle U
und die elektrisch leitende Walze 11 an Masse ange-
schlossen.

Die Aufsprahvorrichtung 13 besitzt, wie in Fig. 3
angedeutet, eine Vielzahl von Drehtellern 17, die in
einer zur ersten Walze 14 parallelen Reihe nebeneinan-
der angeordnet sind. Die Drehteller 17 sind dabei, wie
Fig. 4 zeigt, an einem vorzugsweise unteren Ende einer
Antriebswelle 18 angebracht, und besitzen einen zen-
tralen Topfbereich 19, an den sich ein sich radial nach
auBen erstreckender, flacher Sprihflansch 20
anschlieBt. Zum Antrieb der Drehteller 17 sind ihre
jeweiligen Antriebswellen 18 in geeigneter, nicht néher
dargestellter Weise, mit einem Motor 21 verbunden.

Um einen definierten Spriihbereich fir jeden Dreh-
teller 17 der Aufsprihvorrichtung 13 festzulegen, ist
zwischen den in Reihe angeordneten Drehtellern 17
und der ersten Walze 14 der Auftragvorrichtung 12 eine
Blende 22 angeordnet, die im Bereich jedes Drehtellers
17 eine DurchlaBéffnung 23 fur auf die erste Walze 14
aufzusprihendes Feuchtmittel aufweist. Die Drehteller
mit den zugeordneten Blendenbereichen bilden dabei
einzelne Sektoren, die vorteilhafterweise individuell
steuerbar sind, so daB unterschiedliche Abschnitte der
Materialbahn je nach den Erfordernissen in gewlinsch-
ter Weise riickbefeuchtet werden kénnen.

Um sicherzustellen, daB das auf die erste Walze 14
aufgesprihte Feuchtmittel auf deren Walzenoberflache
einen erforderlichen gleichmaBigen oder gezielt einge-
stellten Feuchtmittelfilm ausbildet, ist die erste Walze 14
mit einer wasserfreundlichen, also gut benetzbaren
Oberflache versehen. Geeignete Materialien flr die
Oberflache der ersten Walze 14 sind dabei z.B. Glas,
Keramik und Chrom. Hierbei wird jedoch Chrom bevor-
zugt eingesetzt, da die Walze 14 fir sehr hohe Umlauf-
geschwindigkeiten ausgelegt sein muf3.

Die zweite Walze 15, die mit der ersten Walze 14 in
Eingriff steht, um den auf die erste Walze 14 aufge-
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brachten Feuchtmittelfilm zu Gbernehmen und auf die
Materialbahn 10 zu Ubertragen, ist Gber eine Blgelan-
ordnung 24 um die senkrecht auf der Zeichenebene
stehende Langsachse 25 der Walze 14 schwenkbar
angeordnet. Um die Walze 15, die eine geschliffene
Oberflache aufweist und aus Gummi oder einem gum-
mielastischen Kunststoff besteht, mit einer Kraft F
gegen die Uber die Walze 11 geflhrte Materialbahn B
zu driicken, greift an der Bligelanordnung 24 eine Pneu-
matikzylinder-Anordnung 26 oder eine andere geeig-
nete Andruckkrafterzeugungs-Vorrichtung an.

Das Material der Gummiwalze (15) besitzt dabei
eine Shore-Harte von 30° bis 70° Shore, insbesondere
etwa 50° Shore. Die Kraft F wird dann so gewahlt, daB
sich ein FlachenanpreBdruck von etwa 0,9 bis 2,5
dN/cm?, insbesondere von 1,7 dN/cm? ergibt.

Der Aufladestab 16 der Aufladevorrichtung, der
sich parallel zur leitenden Walze 11 erstreckt, weist, wie
in Fig. 5 gezeigt, eine Vielzahl von Nadelelektroden 27
auf, die in einer Reihe mit Abstand zueinander angeord-
net sind. Die Nadelelekiroden 27 sind dabei vorzugs-
weise in Radialrichtung zur Walze 11 und damit
senkrecht zur Materialbahnebene bzw. zur Tangential-
ebene an die Materialbahn ausgerichtet.

Das Anfeuchten einer bewegten Materialbahn wird
mit der beschriebenen Vorrichtung wie folgt durchge-
fahrt:

Zunéachst wird ein konstant temperiertes Feuchtmit-
tel, z.B. Wasser oder mit Tensiden oder anderen chemi-
schen Stoffen versetztes Wasser, dem Topfbereich 19
der Drehteller 17 der Aufbringvorrichtung 13 zugefthrt.
Zum Absprihen von Feuchtmittelirdpfchen wird der
Drehteller 17 mit einer hohen Geschwindigkeit gedreht,
z.B. mit 5000 Upm. bei einem Drehteller-Durchmesser
von etwa 80 mm. Infolge der daraus resultierenden
hohen Umfangsgeschwindigkeit und je nach der Ober-
flachenspannung des Feuchtmittels und der Benetzbar-
keit des Drehtellermaterials werden
Feuchtmitteltrépfchen oder -Aerosole mit einem Durch-
messer von etwa 50 um bis 75 pm, vorzugsweise von
60 um bis 65 um, vom Drehtellerrand abgeschleudert.
Diese Aerosole werden auf die erste Walze 14 aufge-
spriiht und bilden dort einen genau dosierbaren Feucht-
mittelfilm, der von der zweiten Walze 15 abgenommen
und auf die die leitende Walze 11 umlaufende bewegte
Materialbahn 10 tbertragen wird. Bei der Ubertragung
des Feuchtmittelfiims von der gummielastischen Walze
15 auf die Materialbahn 10 wird der Feuchtmittelfilm
zwischen der Materialbahn 10 und der Walze 15 aufge-
teilt. Nach dem Befeuchten oder Benetzen der Material-
bahn 10 mit Feuchtmittel lauft diese unter dem
Aufladestab 16 hindurch, wodurch eine Aufladung der
benetzten Materialbahn 10 erfolgt. Diese elekirostati-
sche Aufladung bewirkt zunachst, daf3 sich die benetzte
Materialbahn 10 dicht und glatt an die leitende Walze 11
anlegt. Gleichzeitig wird durch die elektrostatische Auf-
ladung eine VergleichméaBigung des auf die Material-
bahn 10 aufgetragenen Feuchimittelfiims bewirkt, so
daB der Feuchtmittelfilm auch bei sehr hohen Trans-
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portgeschwindigkeiten der Materialbahn sicher an die-
ser haftet und gleichmaBig in die Materialbahn
eindringen kann.

In besonders vorteilhafter Weise laBt sich die
beschriebene Vorrichtung zum Riickfeuchten einer
bedruckien Papierbahn beim Rollenoffsetdruck einset-
zen.

Beim Rollenoffsetdruck wird eine durchgehende
Papierbahn von Vorratsrollen mit sehr hohen Geschwin-
digkeiten, beispielsweise mit Geschwindigkeiten im
Bereich von 5-8 m/s, abgezogen und in z.B. vier aufein-
anderfolgenden Druckwerken beim Vierfarbendruck
bedruckt. AnschlieBend wird die bedruckte Papierbahn
in einer Trockenstation bei Temperaturen von ca. 200°C
getrocknet, um die Druckfarben zu verfestigen, so daB
diese bei der nachfolgenden Verarbeitung nicht mehr
beschéadigt werden kénnen. An den TrocknungsprozeB
schlieBt sich dann eine Kuhlung der bedruckten Papier-
bahn an, die zum Abschrecken der erwdrmten und
getrockneten Druckfarben dient.

Infolge des Trockenvorgangs fiir die Druckfarben
wird auch die Papierbahn ausgetrocknet, so daB diese
nach dem Trocknen nur noch eine geringe Restfeuchte
von ca. 3-5 % aufweist.

Infolge dieser sehr geringen Restfeuchte des
Papiers ist die Papierbahn relativ spréde, so daB sie
sich bei den folgenden Arbeitsgédngen, wie Falzen,
Schneiden und Heften, schlecht verarbeiten 1aBt und zu
Beschadigungen neigt. AuBerdem treten unkontrollierte
Anderungen der Abmessungen der verarbeiteten
Papierbahn auf, wenn das Papier nach den abschlie-
Benden Bearbeitungsvorgangen aus der Umgebung
wieder Feuchtigkeit aufnimmt. Dies fuhrt zu qualitativ
schlechten oder unschénen Druckereierzeugnissen.

Um der bedruckten und getrockneten Papierbahn
vor der Endverarbeitung wieder ihre Ausgangsfeuchtig-
keit zu verleihen, kann die anhand von Fig. 1 beschrie-
bene Vorrichtung zum Anfeuchten einer bewegten
Materialbahn in einer Kihlstation einer Rollenoffset-
druckmaschine angeordnet werden. Dazu werden, wie
in Fig. 2 gezeigt, an wenigstens einer oder vorzugs-
weise an zwei oder mehr Kiihlwalzen 11 einer Kiihlsta-
tion der Druckmaschine, von der nur die ersten vier
Kuhlwalzen 11 von z.B. insgesamt acht Kiihlwalzen dar-
gestellt sind, Auftragvorrichtungen 12 zum Auftragen
von Feuchtmittel angeordnet. Bei der Verwendung von
zwei Auftragvorrichtungen 12 flr Feuchtmittel werden
diese zwei Kihlwalzen zugeordnet, die jeweils eine ent-
gegengesetzte Umlenkung der Papierbahn 10 bewir-
ken, so daB beide Oberflichen der Papierbahn 10
nacheinander befeuchtet werden.

Die Auftragvorrichtungen 12 werden dabei also
bevorzugt an den eingangsseitigen Kuhiwalzen 11
angeordnet, um ein Ruckbefeuchten der Papierbahn
méglichst unmittelbar nach dem Trocknen zu erreichen.
Bei einer Kiihlstation mit z.B. vier Klihiwalzen kann die
erste Auftragvorrichtung z.B. an der zweiten Kiihlwalze
11 angeordnet werden, wie in Fig. 2 gestrichelt darge-
stellt.
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Die eingangsseitige Anordnung der Auftragvorrich-
tungen 12 erméglicht durch die Verwendung von kon-
stant temperiertem Feuchtmittel, das eine geringere
Temperatur als die Papierbahn in diesem Bereich auf-
weist, z.B. 15°C, eine zusatzliche Kuhlung der bedruck-
ten Papierbahn.

Um eine unkontrollierte Anderung der Abmessun-
gen der Papierbahn 10 insbesondere in Breitenrichtung
nach dem Befeuchten zu verhindern, kénnen anschlie-
Bend an eine Auftragvorrichtung 12 Breitstreckwalzen
28 vorgesehen sein, wie in Fig. 2 gestrichelt dargestellt
ist, um ein Schrumpfen der Papierbahn in Querrichtung
zu vermeiden.

Obwohl in Fig. 2im AnschluB an die in Bewegungs-
richtung B der Papierbahn 10 letzte dort dargestellte
Kihiwalze 11 keine derartigen Breitstreckwalzen
gezeigt sind, kdnnen diese auch dort bei Bedarf vorge-
sehen werden.

Ein wesentlicher Vorteil der beschriebenen Vorrich-
tung besteht darin, daB sie ohne groBen Aufwand in
eine bereits fertige Kuhlstation eingebaut werden kann,
wobei die Kuhlwalzen 11 als leitende Walzen genutzt
werden, die mit dem jeweiligen Aufladestab 16 und der
zweiten Walze 15 der Walzenanordnung zusammenwir-
ken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befeuchten einer bedruckten und
anschlieBend thermisch getrockneten, bewegten
Materialbahn (10), insbesondere Papierbahn, die
nach dem Trocknen gekiihlt und wahrend der Kiihl-
phase Uber ein gekihltes Flhrungselement (11)
gefuhrt und dabei auf wenigstens einer Seite mit
einem Feuchtmittelfilm benetzt wird, der auf eine
gegen das Flhrungselement (11) arbeitende
Walze (15) einer Walzenanordnung (14, 15) aufge-
tragen und von dieser der Materialbahn (10) zuge-
fahrt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB
der durch Spruhen erzeugte und dosiert auf die
Walze (15) aufzutragende Feuchmittelfilm mit
einem definierten Druck durch Aufwalzen in die
zwischen dem Flhrungselement (11) und der
Walze (15) hindurchgefihrten, noch warmen und
trockenen Materialbahn (10) hineingepreft wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die mit dem Feuchtmittel benetzte Materi-
albahn (10) anschlieBend durch ein elekirisches
Hochspannungsfeld geflhrt und damit elekirosta-
tisch aufgeladen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die elekirostatische Aufladung der Materi-
albahn (10) Uber das elekirisch leitende
Fuhrungselement (11) vor deren Ablésen von die-
sem und im Aufbringbereich des Feuchtmittels
erfolgt.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, da8 das Feuchtmit-
tel zur Bildung eines Feuchtmittelfilmes auf eine
weitere Walze (14) der Walzenanordnung (14, 15)
aufgespraht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Material-
bahn (10) auf beiden Seiten mit Feuchtmittel
benetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB beide Seiten der Materialbahn (10) nach-
einander benetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Aufbringen
des Feuchtmittels auf die Materialbahn (10) nach-
einander in mehreren Schritten erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf als Feuchtmittel
reines oder mit Zusatzen versetztes Wasser ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB als Zusétze zum Wasser Tenside oder
andere chemische Stoffe verwendet werden, die
die Oberflachenspannung und/oder die Diffusions-
eigenschaften und/oder die elekirischen Eigen-
schaften des Wassers beeinflussen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die elek-
trostatische Aufladung mit einer positiven oder
vorzugsweise negativen Hochspannung im Bereich
10 kV bis ca. 45 kV durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 das Feuchtmit-
tel vor dem Aufbringen auf die Materialbahn (10)
konstant temperiert wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Feuchtmittel auf einer Tempera-
tur zwischen 15° C und 50° C gehalten wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer
Feuchtmittel-Auftragvorrichtung (12), die ein die
Materialbahn (10) fihrendes und geklhltes Fih-
rungselement (11), eine Feuchtmittel-Aufsprihvor-
richtung (13) und wenigstens eine gegen das
Flhrungselement (11) mit definiertem Druck arbei-
tende Walze (15) einer Walzenanordnung aufweist,
wobei ein auf die Walze (15) dosiert aufzubringen-
der Feuchtmittelfilm mittels der Feuchtmittel-Auf-
sprihvorrichtung (13) erzeugbar ist und der durch
die Feuchtmittel-Aufsprihvorrichtung  erzeugte
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Feuchtmittelfilm mit definiertem Druck in die zwi-
schen dem gekuhlten Fuhrungselement (11) und
der Walze hindurch gefiihrte, noch warme Material-
bahn einpressbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fihrungselement eine angetrie-
bene Kuhlwalze (11) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Walze (15) der Feuchtmit-
tel-Auftragvorrichtung (12) eine weitere, mit dieser
in direktem Eingriff stehende Walze (14) zum Uber-
tragen des auf diese durch die Feuchtmittel-Auf-
sprihvorrichtung (13) aufgesprihten
Feuchtmittelfilm zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB
in Bewegungsrichtung (B) der Materialbahn (10)
hinter der Feuchtmittel-Auftragvorrichtung (12) eine
Aufladevorrichtung zum elektrostatischen Aufladen
der mit FlUssigkeit benetzten Materialbahn (10)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufladevorrichtung eine an eine
Hochspannungsquelle (U) angeschlossene Aufla-
deelektrodenanordnung (16, 27) aufweist, die der
benetzten Oberflache der Materialbahn (10)
gegeniberliegt und die mit dem elektrisch leiten-
den, vorzugsweise an Masse liegenden Fihrungs-
element bzw. der Kihlwalze (11) zusammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Aufladevorrichtung einen
an eine Hochspannungsquelle (U) angeschlosse-
nen Aufladestab (16) aufweist, der eine Vielzahl mit
Abstand zueinander angeordneter, im wesentlichen
senkrecht zur geflihrten Materialbahn (10) ausge-
richteter Nadelelektroden (27) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, daB die Aufladeelekirodenanord-
nung (16, 27) mit einem Abstand von 20 mm bis 40
mm zum Fiihrungselement bzw. der Kihlwalze (11)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daf3
die weitere Walze (14) eine wasserfreundliche
Oberflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 15 - 20, dadurch gekennzeichnet, daB
die weitere Walze (14) eine Keramik- oder vorzugs-
weise eine Chromoberflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB
die Walze (15) der Feuchtmittel-Auftragvorrichtung
(12) aus Gummi oder aus einem gummielastischen
Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Shore-Harte der Walze (15) zwi-
schen 30 und 70° Shore, vorzugsweise zwischen
45 und 55° Shore, insbesondere bei 50° Shore
liegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 13 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
die Walze (15) so auf die Materialbahnoberflache
im Bereich des Flhrungselements (11) gepreBt ist,
daB ein Flachendruck im Bereich von 0,9 dN/cm?
bis 2,5 dN/cm? vorzugsweise im Bereich von 1,4
dN/ecm? bis 2,0 dN/cm?, insbesondere von 1,7
dN/cm? resultiert.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 15 - 24, dadurch gekennzeichnet, daB
die Walze (15) und die weitere Walze (14) der
Feuchtmittel-Auftragsvorrichtung (12) geschliffene
Oberflachen aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 13 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB
die Feuchtmittel-Aufsprihvorrichtung (13) tber die
Breite der Materialbahn (10) verteilt einzelne Sek-
toren aufweist, die vorzugsweise einzeln steuerbar
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 13 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB
als Feuchtmittel-Aufsprahvorrichtung (13) eine
Drehteller-Aufsprihvorrichtung vorgesehen ist.

Claims

Process and device for moistening a moving printed
then thermally dried web of material (10), especially
a paper web that is cooled after drying and is
guided during the cooling phase over a cooled
guide element (11) while being wetted, on a least
one face, with a moistening film which is applied on
a roller (15) of a roller arrangement (14, 15) in con-
tact with the guide element (11) and is transferred
from the latter to the web (10),

characterised in that

the moistening film, which is produced by spraying
and is applied onto the roller (15) in metered quan-
tities, is pressed at a defined pressure into the web
of material (10), while the latter is still hot and dry,
by rolling it onto the web as the latter passes
between the guide element (11) and the roller (15).

Process according to claim 1, characterized in that
the web (10), after having been wetted with the
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moistening agent, is then passed through an elec-
tric high-voltage field, being thus electrostatically
charged.

Process according to claim 2, characterized in that
electrostatic charging of the web (10) trough the
electrically conductive guide element (11) occurs
before the web leaves the guide element and within
the area of application of the moistening agent.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that for forming a moistening film a
moistening agent is sprayed onto another roller (14)
of the roller arrangement (14, 15).

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the web 10) is wetted with a
moistening agent on both faces.

Process according to claim 5, characterized in that
the two faces of the web (10) are wetted one after
the other.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the moistening agent is
applied on the web (10) in several successive
steps.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the moistening agent is pure
water or water containing admixtures.

Process according to claim 8, characterized in that
the admixtures added to the water are tensides or
other chemical substances that influence the sur-
face tension and/or the diffusion properties or the
electric characteristics of the water.

Process according to any of the preceding claims 2
to 9, characterized in that electrostatic charging is
effected with a positive or, preferably, a negative
high voltage in the range of 10 kV to approximately
45 kVv.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the moistening agent is main-
tained at a constant temperature before being
applied on the web (10).

Process according to claim 12, characterized in that
the moistening agent is maintained at a tempera-
ture of between 15° C and 50° C.

Device for carrying out the process according to
any of the preceding claims, having a moistening
agent application device (12) comprising cooled
guide elements (11) for guiding the web of material
(10), a moistening agent spray device (13) and at
least one roller (15) of a roller arrangement that
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acts upon the guide element (11) at a defined pres-
sure, wherein a moistening film, that is to be applied
in metered quantity onto the roller (15), can be pro-
duced by means of the moistening agent spray
device (13) and the moistening film produced by the
moistening agent spray device can be pressed at a
defined pressure into the web of material, while the
latter is still hot and while it passes between the
cooled guide element (11) and the roller.

Device according to claim 13, characterized in that
the guide element is a driven cooling roller (11).

Device according to claim 13 or 14, characterized in
that the roller (15) of the moistening agent applica-
tion device (12) coacts with another roller (14)
being in direct engagement therewith, for transfer-
ring the moistening film, that has been sprayed onto
its surface by the moistening agent spray device
(13).

Device according to any of the preceding claims 13
to 15, characterized in that a charging device is
arranged behind the moistening agent spray device
(12), in the direction of movement (B) of the web
(10), for electrostatically charging the wetted web of
material (10).

Device according to claim 16, characterized in that
the charging device comprises a charging electrode
arrangement (16, 27), connected to a high-voltage
source (U), which is arranged opposite the wetted
surface of the web (10) and coacts with the electri-
cally conductive guide element and/or cooling roller
(11), which latter is preferably connected to ground.

Device according to claim 16 or 17, characterized in
that the charging device comprises a charging bar
(16), which is connected to the high-voltage source
(U) and carries a plurality of spaced needle elec-
trodes (27) extending substantially perpendicularly
relative to the guided web (10).

Device according to claim 17 or 18, characterized in
that the charging electrode arrangement (16, 27) is
arranged at a distance of 20 mm to 40 mm from the
guide element and/or the cooling roller (11).

Device according to any of the preceding claims 15
to 19, characterized in that the other roller (14) has
a hydrophilic surface.

Device according to any of the preceding claims 15
to 20, characterized in that the other roller (14) has
a ceramic surface or, preferably, a chromium sur-
face.

Device according to any of the preceding claims 11
to 21, characterized in that the roller (15) of the
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moistening agent application device (12) is made
from rubber or a rubber-elastic plastic material.

Device according to claim 22, characterized in that
the Shore hardness of the roller (15) is between 30
and 70° Shore, preferably between 45 and 55°
Shore, especially 50° Shore.

Device according to any of the preceding claims 13
to 23, characterized in that the roller (15) is pressed
upon the surface of the web of material, in the area
of the guide element (11), in such a way that the
resulting surface pressure is in the range of 0.9
dN/ecm? to 2.5 dN/cm?, preferably in the range of 1.4
dN/em? to 2.0 dN/cm?, especially 1.7 dN/ecm?.

Device according to any of the preceding claims 15
to 24, characterized in that the roller (15) and the
other roller (14) of the moistening agent application
device (12) have ground surfaces.

Device according to any of the preceding claims 13
to 25, characterized in that the moistening agent
spray device (13) comprises several sectors distrib-
uted over the width of the web of material (10), that
preferably can be controlled individually.

Device according to any of the preceding claims 13
to 26, characterized in that a rotary-plate spray
device is provided as moistening agent spray
device (13).

Revendications

Procédé d’humidification d'une bande de matériau
(10) en mouvement imprimée puis thermiquement
séchée, essentiellement une bande de papier qui
est refroidie aprés le séchage et pendant la phase
de refroidissement menée par-dessus un élément
de guidage (11) refroidi et au moins sur un cété
humectée avec un film de produit d’humidification
appliqué sur un cylindre (15), tournant en contre-
sens de I'élément de guidage (11), d'une disposi-
tion de cylindres (14, 15) et a partir de celui-ci
amené sur la bande de matériau (10),

caractérisé en ce que

le film de produit d’humidification généré par pulvé-
risation et & appliquer de fagon dosée sur le cylin-
dre (15) est pressé avec une pression définie par
laminage dans la bande de matériau (10) encore
chaude et séche passant entre I'élément de gui-
dage (11) et le cylindre (15).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la bande de matériau (10) humectée avec le
produit d’humidification est ensuite menée a travers
un champ électrique & haute tension et du fait
chargé électrostatiquement.
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Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que la charge électrostatique de la bande de maté-
riau (10) s'effectue a travers I'élément de guidage a
conduction électrique (11) avant qu'elle ne se déta-
che de ce dernier et dans la zone d'application du
produit d'humidification.

Procédé selon lI'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le produit d’humidifica-
tion pour la formation dun film de produit
d'’humidification est pulvérisé sur un autre cylindre
(14) de la disposition de cylindres (14, 15).

Procédé selon d'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la bande de matériau
(10) est humectée des deux cbtés avec du produit
d’humidification.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que les deux c6tés de la bande de matériau (10)
sont humectés l'un aprés l'autre.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que l'application du produit
d'’humidification sur la bande de matériau (10) est
effectuée alternativement en plusieurs phases.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que comme produit d’humidi-
fication ou utilise de l'eau pure ou chargée
d'additifs.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que comme additifs a I'eau ou utilise des dérivés
tensio-actifs ou d'autres agents chimiques qui
influencent la tension superficielle et/ou les carac-
téristiques de diffusion et/ou les caractéristiques
électriques de I'eau.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes caractérisé en ce que la charge électrostatique
est effectuée avec une haute tension positive ou de
préférence négative-dans la gamme de 10 kV a
env. 45 kV.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le produit d’humidifica-
tion est tempéré de fagon constante avant
l'application sur la bande de matériau (10)

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le produit dhumidification est maintenu a
une température entre 15 °C et 50 °C.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
d'une des revendications précédentes avec un dis-
positif d'application (12) du produit d’humidification
comportant un élément de guidage (11) réfrigéré
guidant la bande de matériau (10), un dispositif
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depulvérisation (13) du produit d’humidification et
au moins un cylindre (15), travaillant avec une pres-
sion définie en sens inverse de I'élément de gui-
dage (11), d'une disposition de cylindres, un film de
produit d’'humidification a appliquer de fagon dosée
sur le cylindre (15) pouvant étre généré au moyen
du dispositif de pulvérisation de produit d’humidifi-
cation (13) et le film généré par le dispositif de pul-
vérisation de produit d'humidification étant pressé
avec une pression définie dans la bande de maté-
riau encore chaude passant entre I'élément de gui-
dage (11) réfrigéré et le cylindre.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que I'élément de guidage est un cylindre refroi-
disseur (11) entrainé.

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que au cylindre (15) du dispositif d'appli-
cation du produit dhumidification (12) est
coordonné un autre cylindre (14) en prise directe
avec le cylindre (15) pour la transmission du film de
produit d’humidification pulvérisé sur ce dernier par
le dispositif de pulvérisation (13) du produit d’humi-
dification.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes 13 & 15, caractérisé en ce que en direction de
déplacement (B) de la bande de matériau (10) der-
riere le dispositif d'application du produit d’humidifi-
cation (12) est disposé un dispositif de charge pour
la charge électrostatique de la bande de matériau
(10) humectée de liquide.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé en
ce que le dispositif de charge présente une disposi-
tion d'électrodes de charge (16, 27) branchée sur
une source haute tension (U), opposée a la surface
humectée de la bande de matériau (10) et concou-
rant avec I'élément de guidage ou le cylindre réfri-
gérant (11) de préférence mis a la masse.

Dispositif selon la revendication 16 ou 17, caracté-
risé en ce que le dispositif de charge présente une
barre de charge (16) branchée sur une source
haute tension (U) portant un certain nombre d'élec-
trodes a pointe (27) disposées a un certain écart
l'une de l'autre et essentiellement verticales a la
bande de matériau (10) guidée.

Dispositif selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce que la disposition d'électrodes de charge
(16, 27) est disposée a une distance de 20 mm a 40
mm de I'élément de guidage ou du cylindre réfrigé-
rant (11).

Dispositif selon d'une des revendications précéden-
tes 15 a 19, caractérisé en ce que l'autre cylindre
(14) présente une surface hydrophile.
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Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 15 - 20, caractérisé en ce que l'autre cylindre
(14) présente une surface en céramique ou de pré-
férence en chrome.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 11 & 21, caractérisé en ce que le cylindre (15)
du dispositif d'application du produit d’humidifica-
tion (12) est en caoutchouc ou une autre matiére
synthétique élastique.

Dispositif selon la revendication 22, caractérisé en
ce que la dureté Shore du cylindre (15) se situe
entre 30 et 70° Shore, de préférence entre 45 et
55° Shore, essentiellement a 50° Shore.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 13 & 23, caractérisé en ce que le cylindre (15)
est pressé sur la surface de la bande de matériau
dans la zone de I'élément de guidage (11) de
maniére que la pression de surface en résultant se
situe dans la gamme de 0,9 dN/cm? a 2,5 dN/cm?,
de préférence dans la gamme de 1,4 dN/em? & 2,0
dN/ecm?, essentiellement a 1,7 dN/cm?.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 15 - 24, caractérisé en ce que le cylindre (15) et
lautre cylindre (14) du dispositif d'application du
produit d’humidification (12) présente des surfaces
polies.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 13 a 25, caractérisé en ce que le dispositif de
pulvérisation (13) du produit d’humidification pré-
sente, répartis par-dessus la bande de matériau
(10), différents secteurs, pouvant &tre de préfé-
rence commandés séparément.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes 13 & 26, caractérisé en ce que un dispositif de
pulvérisation & plateau tournant est prévu comme
dispositif de pulvérisation du produit d’humidifica-
tion (13).
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