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(54) Verfahren zur Behandlung einer Faserstoffbahn

(57)  Beieinem Verfahren zur Behandlung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere einer Papier- oder Karton-
bahn innerhalb einer Maschine zur Herstellung und/
oder Veredelung der Faserstoffbahn, wobei die Faser-
stoffbahn auf ihrem Laufweg durch die Maschine eine
Vielzahl der Behandlung dienenden Walzen, insbeson-

dere Walzenpaare, passiert und wobei zwischen der be-
treffenden Walze und der ablaufenden Faserstoffbahn
ein sich 6ffnender Auslaufspalt bildet ist erfindungsge-
maf vorgesehen, dass der Auslaufspalt (5) mit Dampf
beaufschlagt wird und dadurch das Abldsevermdgen
der laufenden, feuchten Faserstoffbahn (3) von der be-
treffenden Walze (2, 8, 9, 13) verbessert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Pa-
pier- oder Kartonbahn innerhalb einer Maschine zur
Herstellung und/oder Veredelung der Faserstoffbahn,
wobei die Faserstoffbahn auf ihrem Laufweg durch die
Maschine eine Vielzahl der Behandlung dienenden Wal-
zen, insbesondere Walzenpaare, passiert und wobei
zwischen der betreffenden Walze und der ablaufenden
Faserstoffbahn ein sich 6ffnender Auslaufspalt bildet.
[0002] Bei der Herstellung von Papier- oder Karton-
bahnen, werden aus Wirtschaftlichkeitsgriinden zuneh-
mend immer héhere Maschinengeschwindigkeiten und
groRere Bahnbreiten gefordert. Den Laufeigenschaften
der Maschine kommt daher eine besonders hohe Be-
deutung zu.

[0003] Beigegebenen Bahnziigen treten solche Kraf-
te in Erscheinung, die ein fir den weiteren Behand-
lungs- bzw. Laufweg der Faserstoffbahn notwendiges
Abldsen der Faserstoffbahn von der glatten Oberflache
einer rotierenden Walze erschweren. Die Faserstoff-
bahn hat dadurch das Bestreben, mit einer solchen glat-
ten Walze weiter zu laufen. Je feuchter die Bahn ist, de-
sto starker ist ihre Haftung an der betreffenden Walze,
wodurch wiederum ihre Abrissgefahrdung steigt.
[0004] In der DE 197 41 517 A1 ist eine Lésung zur
Beseitigung dieses Problemes angegeben, wonach
zwischen der Walze einer Nasspresse oder eines Trok-
kenzylinders und der Faserstoffbahn ein Dampfpolster
erzeugt wird. Als eine Mdéglichkeit ist dazu das Einbla-
sen von Dampf in den zwischen Walze und Faserstoff-
bahn bestehenden Einlaufspalt vorgesehen. Diese L&-
sung wird allerdings als weniger erfolgreich angesehen,
da das Einblasen von Dampf auf die noch feuchte Bahn
vor dem Press- oder Trocknungsvorgang die geschil-
derten negativen Wirkungen eher noch verstarkt, an-
stelle sie zu beseitigen.

[0005] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zu entwickeln, bei welchem die
dem Stand der Technik anhaftenden Nachteile vermeid-
bar sind.

[0006] Die Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruches 1 gel6st.

[0007] Die Erfinder haben erkannt, dass fiir eine Ver-
ringerung der Haftungsneigung der Faserstoffbahn an
der glatten Walze, nicht die Erzeugung eines Dampfpol-
sters am Einlaufspalt geeignet ist, sondern ein verbes-
sertes Bahnabldosen dadurch erreicht wird, indem der
Dampf riickwartig - also am Auslaufspalt, bzw. Auslauf-
zwickel - eingeblasen wird.

[0008] Vorteil des rickwartigen Eindlsens ist, dass
aufgrund des Unterdruckes an der Abzugslinie der
Dampf férmlich angesaugt wird und so sicher an die
Zwickelstelle gelangt.

Der Dampf kondensiert dabei, wodurch die Temperatur
der im Auslaufspalt befindlichen Flissigkeit (aus bei-
spielsweise ausgepresstem Wasser und klebenden
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Substanzen der Faserstoffbahn) erhéht und damit die
Viskositat und die Oberflachenspannung herab gesetzt
wird. Dadurch verringert sich die Kraft, mit der die Bahn
von der Walze abgezogen werden muss. Die Abrissge-
fahr ist deutlich verringert.

[0009] Besonders vorteilhaft ist das erfindungsgema-
e Verfahren daher in der Nasspresse innerhalb der
Pressenpartie der Papiermaschine anwendbar. Dabei
sind nur geringe Bahnziige erforderlich und das Abriss-
risiko kann auf ein Mindestmalf sinken.

[0010] Eine weitere denkbare Anwendung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens kann beim Glatten der Fa-
serstoffbahn mittels beheizten, an sich bekannten Soft-
und/oder Hartnip-Glattwalzen erfolgen. Auch hierbei
besteht der Vorteil in geringeren Bahnabzugskraften.
Daruber hinaus wird ein Ausgleich des beim Glatten
sich einstellenden Feuchteverlustes im Glattspalt er-
reicht und auerdem eine Vorfeuchtung fiir einen nach-
folgenden Glattnip maoglich.

[0011] Eine weitere Anwendung kann in der Trocken-
partie, bevorzugt in den ersten Trockengruppen erfol-
gen, wo die Bahn noch feucht ist und deshalb besonders
stark am beheizten Trockenzylinder zum Haften neigt.
[0012] Das erfindungsgemale Verfahren wird reali-
siert, indem wenigstens eine Spriihdiise Dampf, insbe-
sondere Heildampfin den zwischen der Faserstoffbahn
und der betreffenden Walze bzw. auch Trockenzylinder
bestehenden Auslaufspalt richtet. Dabei kann eine ein-
zige von der Fuhrer- oder Triebseite der Maschine aus
wirkenden und Uber die ganze Maschinenbreite bzw. die
Breite des Auslaufspaltes reichende Duise, oder eine
Uber diese genannte Breite traversierende Duse oder
aber eine Vielzahl von Einzeldisen eingesetzt werden.
[0013] Der Vollstandigkeit halber soll erwdhnt sein,
dass in Streichmaschinen das Einblasen von Dampf in
den Auslaufspalt von Auftragswalzen und/oder eines
Rakelelementes beim Auftragen und/oder Dosieren ei-
nes fliissigen bis pastdsen Auftragsmediums auf die
laufende Faserstoffbahn bereits bekannt ist. Auf die EP
0930 397 wird hierbei verwiesen. Bei dieser genannten
Lésung wird allerdings ein anderer Zweck verfolgt.
Durch Verringerung der Kohasionskrafte soll sogenann-
tes Filmsplitting und das sogenannte Misting des Auf-
tragsmediums verringert werden und damit einer Ver-
besserung der GleichmaRigkeit der Auftragsschicht auf
der Faserstoffbahn dienen.

[0014] Nachfolgend soll die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles beschrieben werden.

[0015] Es zeigen:

Fig. 1:  einen Querschnitt einer schematisch darge-

stellten Nasspresse bei der das erfindungsge-
mafe Verfahren angewendet wird

Fig. 2. einen Querschnitt eines schematisch darge-
stellten Glattwalzenpaares
Fig. 3:  einen Querschnitt eines schematisch darge-

stellten Trockenzylinders
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[0016] In den Figuren sind gleiche Bauteile auch mit
gleichen Bezugszeichen versehen.

[0017] AusderFigur 1 ist eine sogenannte Nasspres-
se, die Teil der Pressenpartie einer Papierherstellungs-
maschine ist, und aus den Presswalzen 1 und 2 besteht,
zu entnehmen. Die Faserstoffbahn, d.h. Papierbahn 3
(nachfolgend nur mit "Bahn" bezeichnet) wird gemein-
sam mit einem Entwéasserungsfilz 4 durch einen Press-
Spalt N (Nip) geflhrt.

[0018] Um das Ablésevermdgen der Bahn 3 von der
Walze 2 zu verbessern oder Uberhaupt erst zu ermdgli-
chen, wird Dampf D, insbesondere Heildampf in den
Auslaufspalt, bzw. Zwickel 5 zwischen der Bahn 3 und
Walze 2 eingeblasen. Die vorhandene Zwickelflissig-
keit ist mit 6 bezeichnet. Diese Flissigkeit 6 wird durch
Kondensation des eingespriihten Dampfes mittels
Dampfspriihdiise 7 in ihrer Temperatur heraufgesetzt
und damit die Viskositdt herabgesetzt. Dadurch kann
die Adhasion der Bahn 3 an der Walze deutlich reduziert
werden und die Bahn 3 kann so wie vorgesehen, dem
weiteren Laufweg L durch die Maschine folgen.

[0019] Die Dampfsprihdise 7 kann zusatzlich auch
zwischen Filz 4 und Bahn 3 auf der anderen Bahnseite
installiert werden (nicht dargestelltin Fig.1), was den Ef-
fekt noch erhoht, oder auch allein wirken.

[0020] Dieselben positiven Effekte sind auch bei der
in Figur 2 gezeigten Anwendungsmadglichkeit - einem
Glattwalzenpaar bestehend aus Walze 8 und 9 - zur Ver-
edelung bzw. Glattung der Bahn 3 erreichbar.

[0021] Die Bahn 3 lauft wie bei Figur 1 in Richtung
des Pfeiles L durch den Glattnip N. Am Ausgang des
Nips, also im Auslaufspalt 5, ist ebenfalls wieder wenig-
stens eine Dampfsprihdiise 7 vorhanden. Im gewahlten
Beispiel des Glattwalzenpaares ist das Diise 7 und 7a.
Duse 7 ist oberhalb der Bahn 3 der Walze 8 zugeordnet,
wogegen die Duse 7a unterhalb der Bahn 3 der Walze
9 zugeordnet ist. Die Duse 7 kann zeitgleich mit Dise
7a betrieben werden. Je nach Erfordernis kann auch nur
eine der Dlsen 7 oder 7a wirken.

[0022] Bei der in Figur 3 gezeigten Ausflihrung lauft
die Bahn 3 Uber einen Trockenzylinder 13, wobei die
Bahn 3 in an sich bekannter Weise von einem soge-
nannten Oberfilz 14 gegen den dargestellten Trocken-
zylinder 13 gepresst wird.

Zwischen der ablaufenden Bahn 3 und dem besagten
Trockenzylinder 13 besteht (wie bei Fig. 1 und 2) eben-
falls ein Zwickel bzw. Auslaufspalt 5, in den Dampf mit-
tels Spriihdiise 7 eingeblasen wird.

Das zuséatzliche Anordnen eine Dampfspriihdiise 7a
zwischen Trockensieb 14 und Bahn 3 ist méglich.

Das ist besonders in den ersten Trockengruppen sinn-
voll, wo die Bahn 3 noch sehr feucht ist.

Uber eine Bahnleitwalze 15 wird die Bahn 3 einem oder
mehreren weiteren, nicht dargestellten Trockenzylin-
dern der Herstellungsmaschine zugefiihrt

[0023] Die in den Beispielen gem. Figur 1 bis 3 ge-
zeigten Disen 7 bzw. 7a kénnen jeweils einen einzigen,
Uber den jeweiligen Auslaufspalt 5 reichenden Aus-
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strdmquerschnitt aufweisen. Das Einbringen des
Dampfes kann aber auch von auRerhalb der Bahnbreite
ausgehenden, in Querrichtung zum gegenuiberliegen-
den Bahnrand hin wirkenden Strahl erfolgen. Eine tra-
versierende Dise ist ebenso denkbar. Es kann aber
auch eine Dusenreihe mit in Querrichtung verteilt ange-
ordneten Ausstromdisen Verwendung finden. Dabei ist
es mdéglich, die Ausstréomrichtung und oder den Dampf-
druck zu variieren.

[0024] Die Dampfmenge kann in Abhangigkeit des
Bahnzuges und/ oder der Differenzfeuchte der Bahn 3
gesteuert und auch geregelt werden.

[0025] Nachzutragen ist, dass die besagten Walzen
2, 8,9 und 13 bzw. Walzenpaare eine glatte Oberflache
aufweisen und sich trotz hoher Bahngeschwindigkeit
von > 1800 m/min aufgrund der Heillidampfeinblasung
das Abldseverhalten der Faserstoffbahn 3 spirbar ver-
bessert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung einer Faserstoffbahn,
insbesondere einer Papieroder Kartonbahn inner-
halb einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edelung der Faserstoffbahn, wobei die Faserstoff-
bahn auf ihrem Laufweg durch die Maschine eine
Vielzahl der Behandlung dienenden Walzen, insbe-
sondere Walzenpaare, passiert und wobei zwi-
schen der betreffenden Walze und der von der be-
treffenden Walze ablaufenden Faserstoffbahn ein
sich 6ffnender Auslaufspalt bildet,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Auslaufspalt (5) mit Dampf beaufschlagt
wird und dadurch das Abldsevermdgen der laufen-
den, feuchten Faserstoffbahn (3) von der betreffen-
den Walze (2, 8, 9, 13) verbessert wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
seine Anwendung in der Pressenpartie der Maschi-
ne bei wenigstens einer Walze (2) eines oder meh-
rerer Press-Walzenpaare (1,2) zur Entwasserung
der Faserstoffbahn (3).

3. Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
seine Anwendung in der Trockenpartie der Maschi-
ne bei wenigstens einem Trockenzylinder (13) einer
Anfangs- Trockengruppe (l) zur Trocknung der Fa-
serstoffbahn (3).

4. Verfahren nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch
seine Anwendung bei wenigstens einer Glattwalze
(9) eines oder mehrerer Glatt-Walzenpaare (8, 9)
zur Oberflachenglattung der Faserstoffbahn (3).
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5. \Verfahren nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Menge des einzudiisenden Dampfes gesteuert
und gewlnschtenfalls geregelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
das HeilRdampf verwendet wird.
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