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(54) Bahnbefeuchtung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Befeuchtung einer Papier-, Karton- oder
einer anderen Faserstoffbahn (1) vor einem Glättspalt,
durch den die Faserstoffbahn (1) zur Glättung geführt

wird.
Dabei soll die Glättung der Faserstoffbahn (1) da-

durch verbessert werden, dass die Faserstoffbahn (1)
von einer Düsenanordnung mit Nassdampf beaufschlagt
wird.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
feuchtung einer Papier-, Karton- oder einer anderen Fa-
serstoffbahn vor einem Glättspalt, durch den die Faser-
stoffbahn zur Glättung geführt wird.
�[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
Befeuchtung einer Papier-, Karton- oder einer anderen
Faserstoffbahn vor einem Glättspalt, durch den die Fa-
serstoffbahn zur Glättung geführt wird, insbesondere zur
Durchführung des Verfahrens.
�[0003] Derartige Befeuchtungseinrichtungen sind seit
längerem bekannt und dienen einerseits dazu die
Rollneigung der Faserstoffbahn zu vermindern und an-
dererseits aber auch dazu den Glättprozess zu beein-
flussen.
�[0004] Während das Aufsprühen von Flüssigkeit we-
gen der Wassertröpfchen keinen gleichmäßigen Was-
serauftrag ermöglicht, führt das Aufbringen von Wasser-
dampf nur zu einem geringen Flüssigkeitsauftrag.
�[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher eine
gleichmäßige und ausreichende Befeuchtung der Faser-
stoffbahn zu ermöglichen.
�[0006] Erfindungsgemäß wurde die Aufgabe hinsicht-
lich des Verfahrens dadurch gelöst, dass die Faserstoff-
bahn mit Nassdampf beaufschlagt wird.
�[0007] Nassdampf besteht aus einer Mischung aus
gasförmigem und flüssigem Wasser, dessen Entste-
hungsbedingungen aus dem bekannten Entropie-�Tem-
peratur-�Diagramm von Wasser ablesbar sind.
�[0008] Um den Nassdampf zu erhalten, wird hier ge-
sättigter oder überhitzter Wasserdampf und kondensier-
tes oder siedendes Wasser gemischt.
�[0009] Während der Anteil des flüssigen Wassers da-
bei für den Umfang der Befeuchtung wesentlich ist, be-
einflusst der Anteil des gasförmigen Wassers die Tem-
peratur der Faserstoffbahn entscheidend.
�[0010] Daher sollte das Massenverhältnis zwischen
flüssigem und gasförmigem Wasser einstellbar sein.
�[0011] Hinsichtlich der Vorrichtung ist wesentlich, dass
die Faserstoffbahn von einer Düsenanordnung mit
Nassdampf beaufschlagt wird. Dabei sollte die Düsen-
anordnung von mehreren in und/�oder quer zur Bahnlauf-
richtung nebeneinander angeordneten und auf die Fa-
serstoffbahn gerichteten Düsen gebildet werden.
�[0012] Außerdem sollte sich die Düsenanordnung vor-
zugsweise quer zur Bahnlaufrichtung über die gesamte
Breite der Faserstoffbahn erstrecken.
�[0013] Zur Bildung des Nassdampfes eignen sich eine
oder mehrere Mischkammern, wobei die Düsen der Dü-
senanordnung mit jeweils einer Mischkammer verbun-
den sind und den Mischkammern gesättigter oder über-
hitzter Wasserdampf und siedendes Wasser oder Was-
serkondensat zugeführt wird.
�[0014] Falls die gesamte Faserstoffbahn mit dem glei-
chen Mischungsverhältnis hinsichtlich des Massenan-
teils von gasförmigem und flüssigem Wasser beauf-
schlagt werden sollen, so genügt eine Mischkammer.

�[0015] Im Interesse einer Prozessoptimierung, insbe-
sondere auch um auf zonale Abweichungen der Bahn-
parameter reagieren zu können, ist es jedoch von Vorteil,
wenn das Massenverhältnis zwischen flüssigem und
gasförmigem Wasser in Zonen quer zur Bahnlaufrich-
tung separat einstellbar ist.
�[0016] In diesem Fall sollten mehrere Mischkammern
vorhanden sein, wobei jede Zone von Düsen mit einer
bestimmten Mischkammer verbunden ist.
�[0017] Um insbesondere auf Schwankungen der
Bahnparametern, wie Feuchtegehalt und Glanz oder
Glätte reagieren zu können, sollte das Massenverhältnis
zwischen flüssigem und gasförmigem Wasser in der
Mischkammer einstellbar sein.
�[0018] Zur Einstellung dieses Massenverhältnisses
sollte sich in der Wasserdampf- und/�oder der Wasser-
kondensat- �Zuleitung, vorzugsweise jeder Mischkammer
ein steuerbares Ventil befinden.
�[0019] Das Massenverhältnis kann aber auch in Ab-
hängigkeit von der Art der Faserstoffbahn und/�oder in
Abhängigkeit vom Flächengewicht der Faserstoffbahn
und/ �oder der Betriebsgeschwindigkeit eingestellt wer-
den.
�[0020] Soll dabei der Umfang der Befeuchtung der Fa-
serstoffbahn verändert werden, so muss der Massenan-
teil des flüssigen Wassers im Nassdampf und/ �oder die
auf die Faserstoffbahn pro Zeiteinheit aufgebrachte Men-
ge an Nassdampf entsprechend verändert werden.
�[0021] Zur Veränderung der Bahntemperatur ist der
Massenanteil des gasförmigen Wassers im Nassdampf
und/�oder die auf die Faserstoffbahn pro Zeiteinheit auf-
gebrachte Menge an Nassdampf zu verändern.
�[0022] Dementsprechend kann es auch von Vorteil
sein, wenn der Gesamtmassenstrom von flüssigem und
gasförmigem Wasser in Abhängigkeit von der Art der Fa-
serstoffbahn und/�oder dem Flächengewicht und/�oder der
Betriebsgeschwindigkeit eingestellt wird.
�[0023] Je nach Art der Faserstoffbahn und den Anfor-
derungen hinsichtlich Glanz und Glätte kann die Faser-
stoffbahn durch einen oder mehrere Glättspalte geführt
werden.
�[0024] Falls die Faserstoffbahn durch mehrere Glätt-
spalte läuft, so ist es von Vorteil, wenn die Faserstoffbahn
zumindest zwischen zwei Glättspalten mit Nassdampf
beaufschlagt wird.
�[0025] Um einerseits ein ausreichendes Eindringen
der Feuchtigkeit in die Faserstoffbahn zu ermöglichen
und andererseits eine gewünschte Bahntemperatur so-
wie eine kompakte Anordnung zu ermöglichen, sollte die
Nassdampf- �Beaufschlagung der Faserstoffbahn mit ei-
nem Abstand zwischen 10 und 100 cm vor dem ersten
oder einzigen Glättspalt erfolgen.
�[0026] Erfolgt die Nassdampf-�Beaufschlagung der Fa-
serstoffbahn zwischen zwei Glättspalten, so sollte dies
mit einem Abstand zwischen 10 und 100 cm vor dem
Glättspalt erfolgen.
�[0027] Allgemein hängt der Abstand natürlich von der
Bahngeschwindigkeit ab, wobei eine höhere Geschwin-
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digkeit oft auch einen längeren Abstand erfordert.
�[0028] Als Abstand wird dabei die Länge der Faser-
stoffbahn zwischen dem Ende der Nassdampf-�Beauf-
schlagung und dem folgenden Glättspalt angesehen.
�[0029] Von Vorteil ist es außerdem, wenn der Abstand
zwischen den Düsen und der Faserstoffbahn zwischen
10 und 100 cm liegt.
�[0030] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
führungsbeispiel näher erläutert werden. In der beige-
fügten Zeichnung zeigt:�

Figur 1: eine Entropie-�Temperatur- �Diagramm von
Wasser und

Figur 2: eine schematische Darstellung eines Teils ei-
nes Kalanders mit Düsenanordnung.

�[0031] Das Diagramm gemäß Figur 1 zeigt die Abhän-
gigkeit von Entropie s, Temperatur t und Umgebungs-
druck p. Die besonders gekennzeichnete Kurve zeigt die
Phasenübergänge von Wasser bei einem Umgebungs-
druck p von 2,5 bar.
�[0032] Dabei kennzeichnet A einen Punkt in der Kon-
densat-�Phase, A* steht für siedendes Wasser, B* für ge-
sättigten Dampf und B für überhitzten Dampf.
�[0033] Nassdampf stellt eine Mischung aus sieden-
dem Wasser und gesättigtem Dampf dar, wobei C ein
mögliches Mischungsverhältnis zeigt.
�[0034] Dieser Nassdampf wird, wie in Figur 2 gezeigt,
in einer Mischkammer 6 durch Mischung von gesättigtem
oder überhitzten Wasserdampf und Kondensat erzeugt.
�[0035] Hierzu wird der Wasserdampf über eine Zulei-
tung 7 und das Wasserkondensat über eine Zuleitung 8
zur Mischkammer 6 geführt. In beiden Zuleitungen 7,8
befindet sich je ein steuerbares Ventil 9,10, worüber das
Massenverhältnis zwischen flüssigem und gasförmigem
Wasser in der Mischkammer 6 eingestellt werden kann.
�[0036] Die Mischkammer 6 ist mit den Düsen 5 einer
Düsenanordnung verbunden, welche den Nassdampf
auf die Faserstoffbahn 1 richten.
�[0037] Hierzu wird die Düsenanordnung von einer Rei-
he quer zur Bahnlaufrichtung 4 nebeneinander angeord-
neten Düsen 5 gebildet. Um die Faserstoffbahn 1 gänz-
lich befeuchten zu können erstrecken sich die Düsen 5
über die gesamte Breite der Faserstoffbahn 1. Der Ab-
stand zwischen den Düsen 5 und der Faserstoffbahn 1
liegt zwischen 10 und 100 cm.
�[0038] Falls die Befeuchtung in Zonen quer zur Bahn-
laufrichtung 4 separat steuerbar sein soll, so sind hierfür
mehrere, hinsichtlich des Massenverhältnisses separat
steuerbare Mischkammern 6 vorzusehen. Dabei ist jede
Mischkammer 6 mit einer Gruppe von Düsen 5, beispiels-
weise den Düsen 5 am Bahnrand oder in der Bahnmitte
verbunden.
�[0039] Damit kann beispielsweise einer Übertrock-
nung der Bahnränder in einer vorhergehenden Trocken-
partie begegnet werden.
�[0040] Die Verwendung von Nassdampf zur Befeuch-
tung der Faserstoffbahn 1 ermöglicht wegen den Be-

standteilen an flüssigem Wasser einen relativ großen,
aber dennoch gleichmäßigen Feuchteauftrag.
�[0041] Der gasförmige Anteil des Nassdampfs erlaubt
eine Erhöhung der Temperatur der Faserstoffbahn 1,
was zur Beeinflussung von Glanz und Glätte in nachfol-
genden Glättspalten von Vorteil sein kann.
�[0042] Die Glättanordnung wird hier, wie in Figur 2 zu
sehen, beispielsweise von einem Kalander gebildet, der
aus mehreren übereinander angeordneten und gegen-
einander gedrückten Glättwalzen 2 besteht.
�[0043] Die Faserstoffbahn 1 durchläuft alle Glättspalte
des Kalanders von oben nach unten.
�[0044] Zwischen den Glättspalten wird die Faserstoff-
bahn 1 über Leitwalzen 3 geführt.
�[0045] Dabei wird hier vor dem ersten Glättspalt die
Oberseite der Faserstoffbahn 1 mit einer Düsenanord-
nung und nach dem zweiten Glättspalt die gegenüber-
liegende Seite der Faserstoffbahn 1 mit einer anderen
Düsenanordnung befeuchtet.
�[0046] Durch die beidseitige Befeuchtung kann die Fa-
serstoffbahn 1 umfassend rückbefeuchtet, aber auch ei-
ner Rollneigung der Faserstoffbahn 1 wirkungsvoll be-
gegnet werden.
�[0047] Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Anord-
nung von Befeuchtungsvorrichtungen beschränkt.
�[0048] Soll dabei die Befeuchtung intensiviert bzw.
vermindert werden, so wird der Masseanteil von flüssi-
gem Wasser in der Mischkammer 6 und/�oder die auf die
Faserstoffbahn 1 pro Zeiteinheit aufgebrachte
Nassdampfmenge erhöht bzw. verringert.
�[0049] Soll dagegen die Temperatur der Faserstoff-
bahn 1 erhöht bzw. vermindert werden, so wird der Mas-
seanteil von gasförmigem Wasser in der Mischkammer
6 und/ �oder die auf die Faserstoffbahn 1 pro Zeiteinheit
aufgebrachte Nassdampfmenge erhöht bzw. verringert.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Befeuchtung einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) vor einem
Glättspalt, durch den die Faserstoffbahn (1) zur Glät-
tung geführt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) mit Nassdampf beaufschlagt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) durch mehrere Glättspalte ge-
führt wird und die Faserstoffbahn (1) zumindest zwi-
schen zwei Glättspalten mit Nassdampf beauf-
schlagt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Nassdampf-�Beaufschlagung der Faserstoffbahn
(1) mit einem Abstand zwischen 10 und 100 cm vor
dem ersten oder einzigen Glättspalt erfolgt.
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
die Nassdampf-�Beaufschlagung der Faserstoffbahn
(1) zwischen zwei Glättspalten mit einem Abstand
zwischen 10 und 100 cm vor dem Glättspalt erfolgt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
das Massenverhältnis zwischen flüssigem und gas-
förmigem Wasser einstellbar ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
das Massenverhältnis zwischen flüssigem und gas-
förmigem Wasser in Zonen quer zur Bahnlaufrich-
tung (4) separat einstellbar ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
das Massenverhältnis zwischen flüssigem und gas-
förmigem Wasser in Abhängigkeit von der Art der
Faserstoffbahn und/ �oder dem Flächengewicht und/
oder der Betriebsgeschwindigkeit eingestellt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gesamtmassenstrom von flüssigem und gasför-
migem Wasser in Abhängigkeit von der Art der Fa-
serstoffbahn und/�oder dem Flächengewicht und/
oder der Betriebsgeschwindigkeit eingestellt wird.

9. Vorrichtung zur Befeuchtung einer Papier-, Karton-
oder einer anderen Faserstoffbahn (1) vor einem
Glättspalt, durch den die Faserstoffbahn (1) zur Glät-
tung geführt wird, insbesondere zur Durchführung
des Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Faserstoffbahn (1) von einer Düsenanordnung
mit Nassdampf beaufschlagt wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
sich die Düsenanordnung vorzugsweise quer zur
Bahnlaufrichtung (4) über die gesamte Breite der Fa-
serstoffbahn (1) erstreckt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
die Düsen (5) der Düsenanordnung mit jeweils einer
Mischkammer (6) verbunden sind, welcher gesättig-
ter oder überhitzter Wasserdampf und siedendes
Wasser oder Wasserkondensat zugeführt wird.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
mehrere Mischkammern (6) vorhanden sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-

kennzeichnet, dass sich in der Wasserdampf-(7)
und/ �oder der Wasserkondensat- �Zuleitung (8), vor-
zugsweise jeder Mischkammer (6) ein steuerbares
Ventil (9,10) befindet.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass
der Abstand zwischen der Düsenanordnung und
dem folgenden Glättspalt zwischen 10 und 100 cm
liegt.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass
der Abstand zwischen den Düsen (5) und der Faser-
stoffbahn (1) zwischen 10 und 100 cm liegt.
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