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(57) Es wird ein Spitzenschneider fir eine

Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, ins- /,G

besondere Papier- oder Kartonbahn, mit mindestens /

einer mit einer unter Druck stehenden Flissigkeit
beaufschlagbaren Dise, aus der ein auf eine Walze
gerichteter Dusenstrahl austritt, vorgeschlagen. Der
Spitzenschneider zeichnet sich dadurch aus, daB die
Duse (43) gegentber einer in Laufrichtung der Material-
bahn (3) verlaufenden Geraden (G) um einen Winkel (8)
geneigt ist, der in einem Bereich von 0° < B < 45°, vor-
zugsweise von 10° bis 30° liegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Spitzenschneider
far eine Maschine zur Herstellung einer Materialbahn,
insbesondere Papier- oder Kartonbahn, gemaB Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Spitzenschneider der hier angesprochenen Art
sind bekannt. Diese dienen dazu, nach einem Abrif3
einer Materialbahn oder nach Inbetriebnahme der
Maschine von der neu in die Maschine einlaufenden
beziehungsweise noch in der Maschine vorhandenen
Materialbahn einen sogenannten Einfadelstreifen abzu-
trennen. Der Einfadelstreifen, dessen Breite wesentlich
geringer ist als die Breite der Restbahn, wird durch die
Maschine hindurchgefadelt, wahrend die Restbahn in
der Regel einer Wiederaufbereitung zugefihrt wird.
Nachdem der Einfadelstreifen durch wesentliche Teile
oder die gesamte Maschine hindurchgefihrt ist, wird
der Spitzenschneider quer zur Laufrichtung der Materi-
albahn derart verlagert, daB der Einfadelstreifen immer
breiter wird, bis schlieBlich die gesamte Materialbahn
durch die Maschine verlauft. Die bekannten Spitzen-
schneider weisen den Nachteil auf, daB der aus der
Duse austretende Diisenstrahl in vielen Fallen den
abgeschnittenen Einfadelstreifen derart befeuchtet, da
dieser nicht mehr sicher weitergefuhrt werden kann.
[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen Spit-
zenschneider zu schaffen, der diesen Nachteil nicht
aufweist.

[0004] Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Spitzen-
schneider vorgeschlagen, der die in Anspruch 1
genannten Merkmale aufweist. Dieser zeichnet sich
dadurch aus, daB die Dise gegentber einer in Laufrich-
tung der Materialbahn verlaufenden Geraden um einen
Winkel B geneigt ist, der in einem Bereich von 0°< B <
45°, vorzugsweise von 10° bis 30° liegt. Der Diisen-
strahl trifft also in einem spitzen Winkel auf die auf dem
Umfang der Walze, beispielsweise ein Trockenzylinder
oder eine Bahnleitwalze, aufliegenden Materialbahn
auf, wobei durch die Neigung der Diise gegeniber der
in Laufrichtung der Bahn verlaufenden Geraden die von
der Materialbahn reflektierte Flissigkeit zumindest im
wesentlichen, vorzugsweise ausschlieBlich, nur die
Restbahn befeuchtet. Im Zusammenhang mit der vorlie-
genden Erfindung wird unter "Restbahn” der Teil der
Materialbahn verstanden, der nach dem Abtrennen des
Einfadelstreifens Gbrig bleibt. Der Einfadelstreifen wird
durch den Dusenstrahl praktisch Gberhaupt nicht oder
zumindest nur sehr gering befeuchtet, so daB dessen
Festigkeitseigenschaften vor und nach dem Abtrennen
von der Materialbahn im wesentlichen gleich sind.
Dadurch ist es méglich, den Einfadelstreifen sicher wei-
ter durch die Maschine zu fiihren. Eine méglicherweise
zu einem AbriB des Einfadelstreifens fihrende Durch-
weichung kann durch die geneigte Dise verhindert wer-
den. Durch die Neigung der Dise wird weiterhin
verhindert, daf3 von der Materialbahn reflektierte Flls-
sigkeit und durch den Dusenstrahl abgetrennte Materi-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

albahnstlcke/-fasern in  Richtung der Duise
zurlckspritzen, so daS eine Verschmutzung der Duse
praktisch ausgeschlossen werden kann.

[0005] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
des Spitzenschneiders ist vorgesehen, daS der Diisen-
durchmesser 0,05 mm bis 0,3 mm, vorzugsweise 0,08
mm bis 0,2 mm betragt. Dadurch kann der Flissigkeits-
verbrauch des Spitzenschneiders sehr gering gehalten
werden, wodurch die Betriebskosten der Maschine
reduziert werden kénnen. Durch die herabgesetzte
Flussigkeitsmenge wird weniger Flissigkeit von der
Materialbahn reflektiert, so daS weiterhin sichergestellt
werden kann, dafB der Feuchtegehalt des Einfadelstrei-
fens nach dem Abtrennen von der Materialbahn zumin-
dest im wesentlichen dem Feuchtegehalt vor dem
Abtrennen entspricht. Der Durchmesser der Dise kann
in Abhangigkeit des Flachengewichts der Materialbahn
gewahlt werden.

[0006] Weitere Ausflihrungsformen ergeben sich aus
den Ubrigen Unteransprichen.

[0007] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Prinzipskizze einer Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméafen Spit-
zenschneiders;

Figur 2 einen Querschnitt einer Walze und

Figur 3 eine weitere AusfUhrungsform des Spitzen
schneiders.

[0008] Figur 1 zeigt stark schematisiert einen Teil

einer Maschine 1 zur Herstellung einer Materialbahn 3,
namlich einen Trockenzylinder 5, um den die Material-
bahn 3 gemeinsam mit einem auch als Trockensieb
oder Filz bezeichneten Transportband 7 gefihrt wird.
Der Trockenzylinder 5 ist Teil einer mindestens eine
Trockengruppe umfassenden  Trockenpartie der
Maschine 1. Die Materialbahn 3, beispielsweise eine
Papierbahn, wird Gber einen Umfangsbereich des Trok-
kenzylinders 5 zwischen diesem und dem Transport-
band 7 gefihrt. Bevor die Materialbahn 3 vom
Trockenzylinder 5 ablduft, wird das Transportband 7
vom Trockenzylinder 5 abgehoben und um eine
Umlenkrolle 9 an den Anfang der Trockengruppe
zurtickgefihrt. Die Materialbahn 3 wird also Uber einen
Umfangsbereich des Trockenzylinders 5 ohne das
Transportband 7 gefihrt. Die Materialbahn 3 wird von
dem Trockenzylinder 5 an eine Bahnleitwalze 11 gefihrt
und gelangt von dieser in den nachfolgenden Teil der
Maschine 1.

[0009] In einem Uberftihrungsbereich 13 zwischen
einer ersten Ablaufstelle 15, an der das Transportband
7 von dem Trockenzylinder 5 ablauft, und einer zweiten
Ablaufstelle 17, an der die Materialbahn 3 von dem
Trockenzylinder 5 ablauft, ist ein Spitzenschneider 19
angeordnet, der eine Diseneinrichtung 21 aufweist.
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Diese umfaBt mindestens eine mit einer unter Druck
stehenden Flissigkeit beaufschlagbare -in Figur 1 nicht
naher dargestellte- Duse, mittels derer ein Dlsenstrahl
23 auf die auf dem Trockenzylinder 5 liegende Material-
bahn 3 gerichtet werden kann. Die Dlseneinrichtung 21
ist entlang eines sich quer zur Laufrichtung (Pfeil 25)
verlaufenden Tragbalken 27 verschieblich gelagert.
[0010] Bei Inbetriebnahme der Maschine 1 oder
einem Bahnabri3 wird die Materialbahn 3 mit ihrer
gesamten Breite bis zum Trockenzylinder 5 gefiihrt. Die
Materialbahn 3 wird um den Trockenzylinder 5 herum-
geftihrt, mittels eines Schabers 29 von der AuBenflache
des Trockenzylinders 5 abgeldst und - wie gestrichelt
angedeutet- in Richtung eines Pfeils 31 in den Keller der
Maschine 1 gefiihrt. Um einen Einfadelstreifen von der
Materialbahn 3 abzutrennen, wird die Diseneinrichtung
21 aktiviert und der Disenstrahl 23 auf die am Umfang
des Trockenzylinders 5 aufliegende Materialbahn 3
gerichtet. Der Dusenstrahl 23 trennt den Einfadelstrei-
fen ab, der mittels einer hier rein beispielhaft an dem
Schaber 29 angebrachten Blasvorrichtung 33 an die
Bahnleitwalze 11 Gberfuhrt wird. AnschlieBend wird der
Einfadelstreifen durch die Maschine 1 hindurchgefiihrt,
wéahrend die Restbahn weiter in den Keller ablauft.
Durch eine Verlagerung der Diseneinrichtung 21 ent-
lang des Tragbalkens 27, also quer zur Laufrichtung der
Materialbahn 3, wird der Einfadelstreifen immer breiter,
bis schlieBlich die gesamte Materialbahn 3 (ber die
Bahnleitwalze 11 und weiter durch die Maschine 1
gefiihrt wird.

[0011] Wie aus Figur 1 ersichtlich, ist der auf die Mate-
rialbahn 3 gerichtete Dusenstrahl 23 gegeniiber einer
gedachten -gestrichelt angedeuteten- Normalen 34
einer Dusenstrahl-Berlhrungstangente 35 um einen
Winkel a geneigt, der in einem Bereich von -25° < ¢ <
45°, vorzugsweise von -5° < ¢ < 10° liegt. Die Diisen-
strahl-Beriihrungstangente 35 berthrt den Trockenzy-
linder 5 beziehungsweise die darauf aufliegende
Materialbahn 3 an einer Stelle 36. Die an der Stelle 36
senkrecht auf der Dlsenstrahl-Berlhrungstangente 35
stehende Normale 34 schneidet die L&ngsachse 37 des
Trockenzylinders 5. Trifft der Disenstrahl 23 an der
Stelle 36 senkrecht auf der Oberflache der Material-
bahn 3 auf, so ist der Betrag des Winkels o = 0. Ist die
Duse derart geneigt, daB3 der Dusenstrahl 23 auf der
Stelle 36 auftrifft und eine in Laufrichtung der Material-
bahn 3 gerichtete Geschwindigkeitskomponente auf-
weist, wird der Winkel o mit einem positiven Vorzeichen
versehen. Bei dem in Figur 1 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel betragt der Winkel o ungeféhr 42°. Bei
einer Neigung der Duse, so daS der Dulisenstrahl 23 an
der Stelle 36 auftrifft und eine entgegen der Laufrich-
tung der Materialbahn 3 gerichtete Geschwindigkeits-
komponente aufweist, wird der Winkel o mit einem
negativen Vorzeichen versehen. Dadurch, daB die Dise
beziehungsweise der Disenstrahl 23 gegeniiber der
Normalen 34 der Disenstrahl-Berthrungstangente 35
geneigt ist, kann ein Verschleif3 des Trockenzylinders 5
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durch den auftreffenden Dulsenstrahl 23 vermieden,
zumindest aber reduziert werden.

[0012] Figur 2 zeigt einen Teil des Trockenzylinders 5
im Querschnitt, némlich den Randbereich, der der Fiih-
rerseite des Trockenzylinders 5 zugewandt ist. Wie aus
Figur 2 ersichtlich, ist die Dise der Diiseneinrichtung 21
gegenuber einer in Laufrichtung (Pfeil 25) der Material-
bahn 3 verlaufenden Geraden G um einen Winkel B
geneigt ist, der in einem Bereich von 0° < B < 45°, vor-
zugsweise von 10° bis 30° liegt. Dadurch wird in vorteil-
hafter Weise sichergestellt, daB die von dem
Trockenzylinder 5 reflektierte Fliissigkeit des Dusen-
strahls 23 im wesentlichen, vorzugsweise ausschlief3-
lich nur die gestrichelt angedeutete Restbahn 42 der
Materialbahn 3 befeuchtet. Der eine wesentlich gerin-
gere Breite als die Restbahn aufweisende, im Randbe-
reich der Materialbahn 3 angeordnete Einfadelstreifen
wird beim Trennen der Materialbahn nur ein wenig oder
Uberhaupt nicht befeuchtet. Dadurch behalt der Einfa-
delstreifen seine Festigkeit und wird nicht von der Flls-
sigkeit des Dusenstrahls 23 durchweicht, wie die
Restbahn 42. Weiterhin wird verhindert, daB von der
Materialbahn reflektierte Fllssigkeit und auch als
Schneidgut bezeichnete Teile/Fasern, die von der Mate-
rialbahn abgetrennt wurden, in Richtung der Dulse
zurlickspritzen und sich an dieser ablagern.

[0013] Die Diise der Diiseneinrichtung 21 weist einen
Durchmesser von 0,05 mm bis 0,3 mm, vorzugsweise
von 0,08 mm bis 0,2 mm auf. Dadurch kann der Flussig-
keitsverbrauch des Spitzenschneiders 19 reduziert und
das Befeuchten des Einfédelstreifens verhindert wer-
den. Die Diise wird mit einer unter Druck stehenden
Flussigkeit, beispielsweise Wasser, beaufschlagt, die
unter einem Druck von 400 bar bis 2000 bar, vorzugs-
weise von 600 bar bis 1200 bar steht. Der Druck kann in
Abhangigkeit des Flachengewichts der Materialbahn 3
gewahlt werden.

[0014] Figur 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
des Spitzenschneiders 19. Gleiche Teile sind mit glei-
chen Bezugszeichen versehen, so daB insofern auf
deren Beschreibung zu Figur 1 verwiesen werden kann.
[0015] Die Duseneinrichtung 21 weist eine Dlse 43
auf, die zur Oberflache des Trockenzylinders 5 bezie-
hungsweise zu der auf dem Trockenzylinder aufliegen-
den Materialbahn 3 einen Abstand y aufweist, der in
einem Bereich von 1 mm bis 50 mm, vorzugsweise von
10 mm bis 25 mm liegt. Die Dlse 43 weist zu der
Ablaufstelle 17, an der die Materialbahn 3 beziehungs-
weise der Einfadelstreifen von dem Trockenzylinder 5
ablauft, einen Abstand x auf, der in einem Bereich von 1
mm bis 500 mm, vorzugsweise von 20 mm bis 100 mm
liegt. Der Einfadelstreifen wird also auch hier, wie in
dem in Figur 1 dargestellien Ausfihrungsbeispiel, von
der Materialbahn abgetrennt, wahrend diese an dem
Trockenzylinder 5 aufliegt und von diesem gestiitzt wird.
Dadurch kann der Einfadelstreifen mittels des Disen-
strahls 23 exakt abgetrennt werden. Durch das Variie-
ren des Dulsenabstandes y von der Oberflache der
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Materialbahn 3 kann die Wirkung des Duisenstrahls 23,
beispielsweise bei einem konstanten Druck der Flussig-
keit, verstarkt oder abgeschwacht werden.

[0016] Der Spitzenschneider 19 kann auBer mit einem
Trockenzylinder selbstverstandlich auch mit einer ande-
ren Walze zusammenwirken, Uber die die Materialbahn
3 gefuhrt wird, beispielsweise mit einer Bahnleitwalze.
[0017] Zusammenfassend ist festzuhalten, daB durch
die Neigung der Diise 43 der Duseneinrichtung 21
gegeniber einer in Laufrichtung der Materialbahn ver-
laufenden Geraden G ein Befeuchten des mittels des
Dusenstrahls 23 abgetrennten Einfadelstreifens redu-
ziert beziehungsweise verhindert werden kann.
Dadurch kann eine sichere Fuhrung des Einfadelstrei-
fens durch den dem Spitzenschneider 19 nachgeordne-
ten Bereich der Maschine 1 gewahrleistet werden.
Weiterhin werden Ablagerungen an der Diise, die durch
von der Materialbahn reflektierte Fllssigkeit und von
der Materialbahn abgetrennte Stlicke/Fasern verur-
sacht werden, verhindert. Durch die Neigung der Diise
wird also ein Zurlckspritzen der reflektierten Fllssigkeit
und des Schneidguts verhindert. Der anhand der Figu-
ren 1 bis 3 beschriebene Spitzenschneider weist eine
hohe Funktionssicherheit auf.

Patentanspriiche

1. Spitzenschneider flir eine Maschine zur Herstel-
lung einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, mit mindestens einer mit einer unter
Druck stehenden Fliissigkeit beaufschlagbaren
Dise, aus der ein auf eine Walze gerichteter
Dusenstrahl austritt, dadurch gekennzeichnet,
daB die Duse (43) gegentber einer in Laufrichtung
der Materialbahn (3) verlaufenden Geraden (G) um
einen Winkel (B) geneigt ist, der in einem Bereich
von 0° < B < 45°, vorzugsweise von 10° bis 30° liegt.

2. Spitzenschneider nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dise (43) gegeniber
einer Normalen (34) der Dusenstrahl-Beriihrungs-
tangente (35) um einen Winkel (o) geneigt ist, der
in einem Bereich von -25° < ¢ < 45°, vorzugsweise
von -5° < o < 10° liegt.

3. Spitzenschneider nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dise (43) mit
einer Flussigkeit beaufschlagbar ist, die unter
einem Druck von 400 bar bis 2000 bar, vorzugs-
weise von 600 bar bis 1200 bar steht.

4. Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Dusendurchmesser 0,05 mm bis 0,3 mm, vorzugs-
weise 0,08 mm bis 0,2 mm betragt.

5. Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
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Duse (43) zur Oberflache der Materialbahn (3)
einen Abstand (y) von 1 mm bis 50 mm, vorzugs-
weise von 10 mm bis 25 mm aufweist.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Dise (43) zu einer Ablaufstelle (17), an der die
Materialbahn (3) von der Walze (Trockenzylinder
(5)) ablauft, einen Abstand (x) von 1 mm bis 500
mm, vorzugsweise von 20 mm bis 100 mm auf-
weist.
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