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(54) Faserstoffbahntrocknung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie die
dazugehdérige Vorrichtung zur Trocknung einer Faser-
stoffbahn 1, insbesondere einer Papier-, Tissue- oder
Kartonbahn.

Dies soll im wesentlichen mit einem hohen Wir-
kungsgrad und einer hohen, zonenweise steuerbaren,
Ubertragbaren Energiedichte verbunden sein.

Erreicht wird dies dadurch, da® die Faserstoffbahn
(1) Laserstrahlung ausgesetzt wird, deren Frequenz
vorzugsweise so eingestellt ist, dal} die Laserstrahlung
vom Wasser besser als von den anderen Bestandteilen
der Faserstoffbahn (1) absorbiert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie die
dazugehérige Vorrichtung zur Trocknung einer Faser-
stoffbahn, insbesondere einer Papier-, Tissue- oder
Kartonbahn.

[0002] Gegenwartig werden die Faserstoffbahnen
zur Trocknung Uber beheizte Zylinder gefiihrt. Bei die-
sem hinsichtlich Platzbedarf und Energieaufwand sehr
aufwendigen Prozel} stellt sich oft eine ungleiche Ver-
teilung der Feuchte quer zur Faserstoffbahn ein. Zur
Korrektur dieses Feuchtequerprofils werden bestimmte
Zonen zuséatzlich befeuchtet oder beheizt, wobei die
Beheizung im allgemeinen induktiv, mittels Infrarot-
Strahler oder mit Dampf erfolgt. Diese Korrekturmaf3-
nahmen sind jedoch wegen der relativ grolen Zonen-
breiten, der unscharfen Zonengrenzen sowie der
geringen Ubertragbaren Energiedichte unbefriedigend.
Hinzu kommen die Brandgefahr bei Infrarot-Strahlern
sowie der energetische Nachteil beim Befeuchten.
[0003] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein
Verfahren sowie die dazugehdrige Vorrichtung zur
Trocknung einer Faserstoffbahn zu schaffen, die nicht
nur platzsparend ist und einen guten Wirkungsgrad
besitzt, sondern auch eine hohe Uibertragbare Energie-
dichte sowie eine Beeinflussung des Feuchtequerprofils
ermoglicht.

[0004] Erfindungsgemall wurde die Aufgabe
dadurch geldst, dal’ die Faserstoffbahn Laserstrahlung
ausgesetzt wird, deren Frequenz vorzugsweise so ein-
gestellt ist, dal die Laserstrahlung vom Wasser besser
als von den anderen Bestandteilen der Faserstoffbahn
absorbiert wird.

[0005] Die Laserstrahlung erméglicht nicht nur eine
hohe Ubertragbare Energiedichte sondern auch die Bil-
dung von kleinen, scharf abgegrenzten Zonen, wodurch
sie sich besonders zur VergleichmaRigung des Feuch-
tequerprofils der Faserstoffbahn eignet, wobei jedoch
auch der gesamte Trocknungsvorgang Uber Laserstrah-
lung moglich ist.

[0006] Dadurch, daf} der wesentliche Energieanteil
vom Wasser aufgenommen wird, verbessert sich der
Wirkungsgrad wesentlich. AuRerdem ist die Ubertra-
gung mit hoher Energiedichte mdglich, ohne die Faser-
stoffbahn zu schadigen. Wegen des, bei konventioneller
Trocknung Uuber beheizte Zylinder mit sinkender
Feuchte auch sich verschlechternden Wirkungsgrades,
ist daher der Einsatz des Verfahrens insbesondere am
Ende des Trocknungsvorganges von Vorteil.

Unter Umstanden kann jedoch auch eine Erwarmung
der Fasern hingenommen werden, was den geeigneten
Frequenzbereich der Laserstrahlung vergroRert.

[0007] Zur Beeinflussung des Feuchtequerprofils
sollte die Intensitat der Laserstrahlung quer zur Faser-
stoffbahn betrachtet zonenweise separat steuerbar
sein. Hierzu ist es auch von Vorteil, wenn die Aus-
dehnung der von der Laserstrahlung beeinflulRten FIa-
che zumindest in Langsrichtung der Faserstoffbahn
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steuerbar ist. Letzteres erlaubt die Erhéhung bzw. Ver-
anderung der zu Ubertragenden Leistung bei konstanter
Energiedichte/Fléache.

[0008] Sollten die Lasestrahlen nur in bestimmten
Bereichen der Faserstoffbahn, beispielsweise an den
Randern, zum Einsatz kommen, so ist es von Vorteil,
wenn die Ausdehnung der bestrahlten Flache einer
Zone, quer zur Faserstoffbahn betrachtet, steuerbar ist.
Um Schaden im Hintergrund der Faserstoffbahn zu ver-
meiden, sollte der Laser bei einem Abri der Faserstoff-
bahn abgeschaltet werden.

[0009] Zur Realisierung der zonenweisen Steue-
rung der Laserstrahlung ist es zumindest notwendig
mehrere, quer zur Faserstoffbahn nebeneinander ange-
ordnete Laser gegenliber der Faserstoffbahn anzubrin-
gen.

[0010] Eine hohe Energiedichte sowie eine relativ
gleichmafRige Wirkung auf die Faserstoffbahn 1aRt sich
beim Vorhandensein freier Zliige erzielen, wenn Laser
auf beiden Seiten der Faserstoffbahn angeordnet sind.
[0011] Zum Schutz der Umgebung, insbesondere
des Bedienpersonals sollte der mit Lasern ausgerustete
Bereich der Maschine nach auflen abgeschirmt sein.
Auflerdem ist es zur Kontrolle der Funktion bei Lasern
mit nicht-sichtbarer Laserstrahlung von Vorteil, in einer
Reihe quer zur Faserstoffbahn zumindest eine sicht-
bare Lichtquelle anzuordnen.

[0012] Nachfolgend soll die Erfindung an einem
Ausfiihrungsbeispiel naher erldutert werden. In der
Zeichnung zeigt die Figur eine schematische Darstel-
lung der erfindungsgemafien Vorrichtung.

[0013] Beidseitig, sich bezlglich der Faserstoff-
bahn 1 gegenlberliegend, sind mehrere Laser 2 quer
zur Faserstoffbahn 1 nebeneinander angeordnet. Sie
bilden hierbei jeweils eine zusammenhangende sich
Uber die Breite der Faserstoffoahn 1 erstreckende
Reihe, wobei jeweils mehrere Laser 2 zu einer separat
steuerbaren Zone 4 zusammengefalt sind. Jede Zone
4 ist Uber entsprechende Steuer- und Energieleitungen
mit einer Steuerung 6 verbunden.

[0014] Zum Schutz der Umgebung hat dieser
Bereich eine Abschirmung 5. Auflerdem besitzt hier bei-
spielhaft die untere Reihe eine sichtbare Lichtquelle 3
zur Anzeige der Funktion und Wirkungsrichtung der
Laser 2.

[0015] Die Anordnung befindet sich am Ende des
Trockenteiles einer Maschine zur Herstellung bzw. Ver-
edelung einer Faserstoffbahn 1 und dient zur Vergleich-
mafigung des Feuchtequerprofils der Faserstoffbahn 1.
[0016] Hierzu wird die Intensitat der Laserstuhlung
quer zur Faserstoffbahn 1 betrachtet sowie die Aus-
dehnung der von der Laserstrahlung beeinfluf3ten Fla-
che in Langsrichtung der Faserstoffbahn 1 zonenweise
separat gesteuert. Dies geschieht in Abhangigkeit vom
gemessenen Feuchtequerprofil der Faserstoffbahn 1,
wobei auch einige Zonen 4 abgeschaltet werden kén-
nen, wenn beispielsweise nur die Rander beeinflulit
werden sollen. Aulerdem erfolgt eine Abschaltung aller



3 EP 1 006 327 A2 4

Laser 2 bei einem Bahnabrif3.

[0017] Die Laser 2 besitzen eine sehr kurze Reakti-
onszeit und bieten die Méglichkeit zur Ubertragung gro-
Rer Energiemengen auf eine scharf abgegrenzte
Flache der Faserstoffoahn 1, da die Frequenz der
Laserstrahlung so eingestellt ist, daf’ die Laserstrah-
lung Uberwiegend vom Wasser der Faserstoffbahn 1
absorbiert wird. Falls kein freier Zug vorhanden oder
geeignet ist, d. h. die Faserstoffbahn 1 von einer Walze
und/oder einem Band gestiutzt verlduft, so sind die
Laser 2 auf der freien Seite der Faserstoffbahn 1 ange-
ordnet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Trocknung einer Faserstoffbahn (1),
insbesondere einer Papier-, Tissue- oder Karton-
bahn, dadurch gekennzeichnet, daB die Faser-
stoffbahn (1) Laserstrahlung ausgesetzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet daB, die Frequenz der Laserstrahlung so
eingestellt ist, dal® die Laserstrahlung vom Wasser
besser als von den anderen Bestandteilen der
Faserstoffbahn (1) absorbiert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet daB die Intensitat der Laserstrah-
lung quer zur Faserstoffbahn (1) betrachtet zonen-
weise separat steuerbar ist.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet daB die Aus-
dehnung der von der Laserstrahlung beeinfluBten
Flache zumindest in Langsrichtung der Faserstoff-
bahn (1) steuerbar ist.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet daB die Ausdehnung der
bestrahlten Flache einer Zone (4) quer zur Faser-
stoffbahn (1) betrachtet steuerbar ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet daB bei einem Abril} der
Faserstoffbahn (1) der Laser (2) abgeschaltet wird.

7. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet daB mehrere, quer zur Faserstoff-
bahn (1) nebeneinander angeordnete Laser (2)
gegenuber der Faserstoffbahn (1) angebracht sind.

8. \Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet daB Laser (2) auf beiden Seiten der
Faserstoffbahn (1) angeordnet sind.

9. \Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der mit Lasern (2) ausgeru-
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10.

1.

12,

stete Bereich der Maschine nach auflen abge-
schirmt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB in einer Reihe von
Lasern (2) zumindest eine sichtbare Lichtquelle (3)
angeordnet ist.

Anwendung des Verfahrens in Maschinen zur Her-
stellung und/oder Veredelung von Faserstoffbah-
nen nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet daB die Faserstoffbahn (1) tber-
wiegend am Ende des Trocknungsvorganges
Laserstrahlung ausgesetzt wird.

Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Laserstrahlung
zur VergleichmaRigung des Feuchtequerprofils der
Faserstoffbahn (1) eingesetzt wird.
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