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(57) Bei einen Verfahren und Vorrichtungen zum
Konditionieren einer Papierbahn (1) besteht die Aufgabe
darin, auf die Papierbahn (1) aufgetragenes Feuchtmittel
(2) gleichméBig und berdhrungslos in die Papierbahn zu
transportieren.
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Verfahren und Vorrichtung zum Befeuchten einer Papierbahn

Erfindungsgeman wird dies dadurch erreicht, daB
die Papierbahn (1) mit einer Druckdifferenz beaufschlagt
wird.
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Beschreibung

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

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

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

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

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren und Vorrichtungen zur Durchfihrung des Verfah-
rens zum Befeuchten einer Papierbahn zu schaffen,
welches bzw. welche die Papierbahn gleichmaBig und
schonend ohne EinpreBwalzen und ohne Hochspan-
nung durchfeuchtet bzw. durchfeuchten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgema durch ein Ver-
fahren bzw. Vorrichtungen mit den Merkmalen des kenn-
zeichnenden Teiles der Anspriiche 1 und 7 geldst.

In vorteilhafter Weise wird durch die Beaufschla-
gung des Feuchtmittels mit einer Gasdruckdifferenz,
eine groBflachig wirkende Krafteinwirkung erreicht. Die
sich dadurch ergebende niedrige Flachenpressung ver-
meidet eine liberbeanspruchung oder Verformung der
Papierbahn. Besonders vorteilhaft ist, daB durch die
grofBflachig wirkende Krafteinwirkung eine groBe Wirk-
dauer der einwirkenden Kraft erreicht wird. Dies hat eine
Verstarkung des Diffusionsprozesses auch in tiefer lie-
gende Faserschichten der Papierbahn zur Folge, da die-
ser DiffusionsprozeB unter anderem stark von der
Wirkdauer abhangt.

Durch das mit geringen Flachenpressungen und langer
Wirkdauer arbeitenden Verfahren wird eine sehr scho-
nende Durchfeuchtung der Papierbahn erreicht.

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

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

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer ersten
Vorrichtung zum Befeuchten einer Papier-
bahn,
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Fig. 3 eine schematische Darstellung einer zweiten
Vorrichtung zum Befeuchten einer Papier-

bahn.

Eine bedruckte Papierbahn 1 durchlauft eine ther-
misch wirkende Trockenstation, wobei z. B. mit HeiBluft
die Oberflache der Papierbahn 1 beblasen wird, so daB
aus einer Druckfarbe Lésemittel verdunstet und mit der
HeiBluft abgefihrt wird. Durch diese HeiBluft wird auch
die Papierbahn 1 aufgeheizt. Aufgrund eines niedrigen
Wasserdampfpartialdruck in einer Atmosphare der Trok-
kenstation wird der Papierbahn 1 Feuchtigkeit entzogen,
wodurch diese schrumpft. Der Feuchtigkeitsgehalt der
Papierbahn 1 betragt nach Durchlaufen der Trockensta-
tion nur noch ca. 2 - 4 Gewichtsprozent. Infolge dieses
geringen Restfeuchtigkeitsgehaltes der Papierbahn 1 ist
die Papierbahn 1 relativ spréde und weist MaBabwei-
chungen auf. Um die Papierbahn 1 fiir ihre Weiterverar-
beitung (z. B. weiteres Bedrucken, Falzen, Schneiden
oder Heften) aufzubereiten, wird dieser getrockneten
Papierbahn 1 mittels eines Befeuchtungsverfahrens
Feuchtmittel 2 zugefiihrt. Damit wird die Papierbahn 1
auf den gewiinschten Feuchtigkeitsgehalt gebracht.

Im vorliegenden Befeuchtungsverfahren wird einer
ersten, z. B. oberen Seite 3 der Papierbahn 1 mittels
eines Feuchtmittelauftragswerkes 4 Feuchtmittel 2 zuge-
fuhrt. Als Feuchtmittel 2 kann Wasser oder mit Zusatzen,
z. B. Tensiden, versetztes Wasser verwendet werden.
Das Feuchtmittelaufiragswerk 4 kann z. B. als an sich
bekanntes Spruhauftragswerk, Burstenauftragswerk
oder Filmauftragswerk ausgeflhrt sein. Die mit Feucht-
mittel 2 benetzte Papierbahn 1 wird einer Gasdruckdif-
ferenz Delta P ausgeseizt, die eine flachige
Krafteinwirkung auf das Feuchtmittel 2 in Richtung einer
zweiten, z. B. unteren Seite 6 der Papierbahn 1 bewirkt.

Dies kann durch Beaufschlagen einer groBen Fla-
che des Feuchtmittels 2 mit einem Gberdruck P1, z. B.
Blasluft, in Richtung der Papierbahn 1, durch Beauf-
schlagen der nicht mit Feuchtmittel 2 benetzten Seite 6
der Papierbahn 1 mit Unterdruck P2, z. B. Saugluft, oder
aus einer Kombination von berdruck P1 und Unterdruck
P2 erfolgen. Durch diese Gasdruckdifferenz Delta P zwi-
schen Feuchtmittel 2 und Papierbahn 1 wird die Diffusion
des Feuchtmittels 2 in die Papierbahn 1 unterstiitzt. Das
Feuchtmittel 2 dringt in die Papierbahn 1 ein und erhéht
den Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn 1.

Die Menge des in die Papierbahn 1 eindringenden
Feuchtmittels 2 ist abhangig von der Durchlassigkeit der
Papierbahn 1, der GréBe der wirkenden Gasdruckdiffe-
renz Delta P und der Zeitdauer der wirkenden Gasdruck-
differenz Delta P (d. h. Verhaltnis von Lange der
wirkenden Gasdruckdifferenz Delta P zu Bahngeschwin-
digkeit). Durch die Gr6Be der wirkenden Gasdruckdiffe-
renz Delta P, die wahlbar sein kann, kann der
Feuchtigkeitsgehalt der Papierbahn 1 festgelegt werden.

In einem ersten Ausflhrungsbeispiel einer Vorrich-
tung 7 zur Durchfihrung dieses Verfahrens wird die
Papierbahn 1 (iber eine Anzahl von Stlitzelementen, z.
B. Leitwalzen 8, gefiihrt. Unterhalb dieser Leitwalzen 8
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ist ein zu der Papierbahn 1 zumindest teilweise offener,
aber ansonsten geschlossener Saugkasten 9 angeord-
net. Dieser Saugkasten 9 weist einen AnschiuB 11 auf,
der mit einer Unterdruckquelle verbunden ist. Mittels des
Feuchtmittelauftragswerkes 4 wird der oberen Seite 3
der Papierbahn 1 filmartig Feuchtmittel 2 zugefiihrt. Das
Filmauftragswerk 4 besteht aus einem Feuchtmittelbe-
halter 12, einem Feuchtmittelduktor 13 und einer Feucht-
mittelauftragswalze 14. Der Feuchtmitteldukior 13 taucht
in dem Feuchtmittelbehalter 12 und fahrt der Feuchtmit-
telaufiragswalze 14 Feuchtmittel 2 zu, welche das
Feuchtmittel 2 wiederum auf die obere Seite 3 der
Papierbahn 1 auftragt. Diese mit Feuchtmittel 2 benetzte
Papierbahn 1 wird Giber die Leitwalzen 8 gefthrt, und der
unter der Papierbahn 1 angeordnete Saugkasten 9 wird
mit Unterdruck P2 beaufschlagt. Somit wirkt an der unte-
ren Seite 6 der Papierbahn 1 eine flachige Unterdruck-
kraft 16. Diese Unterdruckkraft 16 wirkt durch die
durchsaugende Papierbahn 1 auf das Feuchimittel 2,
wodurch dieses in die Papierbahn 1 eindringt.

Uber diese Leitwalzen 8 kénnen auch zum besseren
Fahren der Papierbahn 1 nicht dargestellte Bénder, die
beispielsweise mit einer Vielzahl von Léchern versehen
sind, gefuhrt werden.

In einem zweiten Ausfihrungsbeispiel einer Vorrich-
tung 17 zur Durchfiihrung des beschriebenen Befeuch-
tungsverfahrens wird die Papierbahn 1 Uber eine
Saugwalze 18 gefuhrt. Diese Saugwalze 18 weist einen
durchsaugenden, beispielsweise mit Bohrungen 19 ver-
sehenen, oder aus porésem Material (z. B. Keramik)
bestehenden, drehbaren Mantel 21 auf. Dieser Mantel
21 wird z. B. in Umfangsrichtung Uber einen Winkel
Alpha = ca. 160° und axial Gber eine der Papierbahn-
breite angepaBten Breite b mit Unterdruck beaufschlagt.
Dies erfolgt mittels einer innerhalb des Mantels 21 ange-
ordneten, feststehenden Saugkammer 22, die mit einer
Unterdruckquelle verbunden ist. Im Bereich der Saug-
kammer 22 umschlingt die Papierbahn 1 die Saugwalze
18 Uber einen Umschlingungswinkel Beta, der gleich
oder groBer als der Winkel Alpha der Saugkammer 22
ist und diesen (iberdeckt.

Teileliste

1 Papierbahn

2 Feuchtmittel

3 Seite, erste (1)

4 Feuchtmittelauftragswerk
5 -

6 Seite, zweite (1)

7 Vorrichtung, erste

8 Leitwalzen

9 Saugkasten

10 -

11 AnschluB3

12 Feuchtmittelbehalter (4)
13 Feuchtmittelduktor (4)

14 Feuchtmittelauftragswalze (4)
15 -
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16 Unterdruckkraft

17 Vorrichtung, zweite
18 Saugwalze

19 Bohrungen

20 -

21 Mantel

22 Saugkammer

Delta P  Gasdruckdifferenz

P1 Uberdruck

P2 Unterdruck

b Breite

Alpha Winkel

Beta Umschlingungswinkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Befeuchten einer bedruckten und

anschlieBend thermisch getrockneten Papierbahn
(1), bei dem zuerst eine erste Seite (3) der Papier-
bahn (1) mit Feuchtmittel (2) benetzt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB mittels einer flachigen, in Rich-
tung einer zweiten Seite (6) der Papierbahn (1) wir-
kenden Gasdruckdifferenz  (Delta P) das
Feuchtmittel (2) in die Papierbahn (1) transportiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die zweite, nicht mit Feuchtmittel (2)
benetzte Seite (6) der Papierbahn (1) mit einem fla-
chig wirkenden Unterdruck (P2) beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die erste, mit Feuchimittel (2) benetzte
Seite (3) der Papierbahn (1) mit einem flachig wir-
kenden Uberdruck (P 1) beaufschlagt wird.

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

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Uberdruck (P1) mittels
Blasluft auf die erste, mit Feuchtmittel (2) benetzte
Seite (3) der Papierbahn (1) wirkt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die GréBe der Gasdruckdifferenz (Delta P)
wahlbar ist.

Vorrichtung (7, 17) zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB auf
die zweite, nicht mit Feuchtmittel (2) benetzte Seite
(6) der Papierbahn (1) ein Saugkasten (9) bzw. eine
Saugkammer (22) wirkend angeordnet ist, daB an
diesem Saugkasten (9) bzw. dieser Saugkammer
(22) Stutzelemente (8; 21) die Papierbahn (1) fuh-
rend angeordnet sind, daB dieser Saugkasten (9)
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bzw. diese Saugkammer (22) mit einer Unterdruck-
quelle verbunden ist.

Vorrichtung (7) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Stutzelemente (8) eine Anzahl von
Leitwalzen (8) vorgesehen sind.

Vorrichtung (17) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Stiitzelement (21) ein Mantel (21)
einer Saugwalze (18) vorgesehen ist.

Vorrichtung (17) nach den Ansprichen 7 und 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Mantel (21) der
Saugwalze (18) von der zweiten Seite (6) der Papier-
bahn (1) Uber einen Umschlingungswinkel (Beta)
umschlungen angeordnet ist, und daB die Saug-
kammer (22) sich Uber einen Winkel (Alpha)
erstreckt.

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

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Umschlingungswinkel (Beta)
gleich oder groBer als der Winkel (Alpha) der Saug-
kammer (22) ist, und daB der Umschlingungswinkel
(Beta) den Winkel (Alpha) der Saugkammer Uber-
deckend angeordnet ist.
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