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(54) Spitzenschneider

(57)  Es wird ein Spitzenschneider (15;102) zur Ab-
trennung eines Streifens (37) von einer Materialbahn
(3), insbesondere Papier- oder Kartonbahn, fiir eine Ma-
schine (1) zur Herstellung der Materialbahn (3) vorge-
schlagen. Der Spitzenschneider (15;102) umfasst eine
einen rotierbaren Disenkopf (29;110) aufweisende DU-
seneinrichtung (17;108) zur Abgabe eines unter Druck
stehenden, auf die Materialbahn (3) gerichteten Flis-
sigkeitsstrahles, wobei der Flissigkeitsstrahl in einem
Bereich auf die Materialbahn (3) einwirkt, in dem diese
von einem Transportband (5;104) abgestutzt ist oder auf
einer Walze (7,9,13;106) aufliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Spitzenschneider
zur Abtrennung eines Streifens von einer Materialbahn,
insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn, gemaf
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] In Papierherstellungsmaschinen werden zahl-
reiche Transportbander, insbesondere Gewebebénder,
eingesetzt, die im Zuge des Betriebs der Maschine ver-
unreinigt werden; Maschen oder Poren der Bander wer-
den zum Beispiel von Papierfasern, Klebstoffen oder
Schlagstoffen zugesetzt. Um eine einwandfreie Funkti-
on des Transportbandes, insbesondere in der Trocken-
partie der Papierherstellungsmaschine, zu gewahrlei-
sten, bedarf es der Reinigung des Transportbandes. Ei-
ne hierfir verwendbare Strahleinrichtung, die als Reini-
gungsvorrichtung ausgebildet ist, ist aus der G 92 08
909.7 U1 bekannt. In dieser Druckschrift wurde der Ge-
danke geduflert, quer zur Laufrichtung des Transport-
bandes verfahrbare Spritzdiisen vorzusehen, die das
Transportband durch aufgespritzte Flissigkeit reinigen.
[0003] Es sind aulRerdem Spitzenschneider bekannt,
die eine innerhalb einer Papierherstellungsmaschine
mittels eines Transportbandes bewegte Materialbahn
mit einem Strahl beaufschlagen, um einen Streifen der
Materialbahn, insbesondere einen auch als Bandel be-
zeichneten Einfédelstreifen, abzutrennen, der durch die
Papierherstellungsmaschine gefiihrt wird, um dann die
gesamte Materialbahn einzufadeln.

[0004] Aus der DE 38 41 160 A1 geht ein Spitzen-
schneider mit einer quer zur Laufrichtung einer Bahn
verlagerbaren Einzeldlse hervor, mit deren Hilfe -zur
Abtrennung eines Streifens von der Bahn- ein unter
Druck stehender Flussigkeitsstrahl gerichtet wird. In
dem Bereich, in dem der Flissigkeitsstrahl auf die Bahn
einwirkt, ist diese von einem Filz abgestitzt.

[0005] Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Spitzen-
schneider der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
dem eine hohe Schneidleistung bei vorzugsweise mini-
mierter, zumindest aber nur geringer mechanischer Be-
lastung der Walze beziehungsweise dem Transport-
band, auf dem die Materialbahn liegt, gewahrleistet wer-
den kann.

[0006] Zur Losung der Aufgabe wird ein Spitzen-
schneider vorgeschlagen, der die in Anspruch 1 ge-
nannten Merkmale umfasst. Der zur Abtrennung eines
Streifens von einer Materialbahn dienende Spitzen-
schneider umfasst eine Dlseneinrichtung mit einem ro-
tierbaren Diisenkopf zur Abgabe eines unter Druck ste-
henden, auf die Materialbahn gerichteten Flussigkeits-
strahles. Der Flussigkeitsstrahl trifft in einem Bereich
auf die Materialbahn auf, in dem diese von einem Trans-
portband abgestiitzt ist oder auf einer Walze aufliegt.
Durch die Relativbewegung des Disenkopfs gegen-
Uber der daran vorbeigefiihrten Materialbahn wird ge-
wahrleistet, dass nicht immer der gleiche Bereich des
Transportbandes beziehungsweise der Walze von dem
Flissigkeitsstrahl getroffen wird, wodurch die mechani-
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sche und erodierende Belastung dieser Teile wesentlich
vermindert wird. Durch die Rotationsbewegung des Du-
senkopfs kann ferner eine hohe Funktionssicherheit
auch bei hohen Transportgeschwindigkeiten der Mate-
rialbahn gewabhrleistet werden.

[0007] In bevorzugter Ausflihrungsform ist vorgese-
hen, dass in dem Fall, in dem der Flussigkeitsstrahl in
einem Bereich auf die Materialbahn auftrifft, in dem die-
se von dem Transportband abgestitzt ist, der Flissig-
keitsstrahl einen Druck aufweist, der in einem Bereich
von 100 bar bis 800 bar, vorzugsweise von 200 bar bis
500 bar liegt. Es hat sich gezeigt, dass bei diesen Driik-
ken eine UbermaRige mechanische Beanspruchung
des Transportbandes vermieden wird und dass trotz-
dem eine sichere Trennung des Streifens von der Ma-
terialbahn gewahrleistet werden kann.

[0008] Bevorzugt wird auch ein Ausflihrungsbeispiel
des Spitzenschneiders, das sich dadurch auszeichnet,
dass in dem Fall, in dem der Flussigkeitsstrahl auf die
auf einer Walze aufliegende Materialbahn auftrifft, einen
Druck aufweist, der in einem Bereich von 100 bar bis
2000 bar, vorzugsweise von 500 bar bis 1500 bar, liegt.
Dadurch kann auch bei Materialbahnen mit einem sehr
groRen Flachengewicht der Streifen sauber abgetrennt
werden.

[0009] Weiterhin wird ein Ausflhrungsbeispiel des
Spitzenschneiders bevorzugt, der eine Umschaltvor-
richtung aufweist, mit deren Hilfe der Druck, mitdem der
Flissigkeitsstrahl auf die Materialbahn auftrifft, einstell-
bar ist. Dadurch kann in einfacher Weise unterschiedli-
che Driicke zur Verfligung gestellt werden, wobei min-
destens einer der Driicke gro3 genug ist, um die entwe-
der von dem Transportband abgestitzten oder auf der
Walze aufliegende Materialbahn abzutrennen.

[0010] Besonders bevorzugt wird ein Ausfiihrungs-
beispiel des Spitzenschneiders, das sich dadurch aus-
zeichnet, dass die Umschaltvorrichtung auf eine Versor-
gungseinrichtung wirkt, Uber die die Diseneinrichtung
mit der Flissigkeit versorgt wird. Der konstruktive Auf-
wand, der zur Realisierung des hier beschriebenen Spit-
zenschneiders erforderlich ist, 1&sst sich damit auf ein
Minimum reduzieren, so dass einerseits der zusatzliche
Raumbedarf und andererseits die Kosten fir die Um-
schaltvorrichtung minimal sind.

[0011] Weitere Ausgestaltungen ergeben sich aus
den Ubrigen Unteranspriichen.

[0012] Die Erfindung betrifft auch die Verwendung ei-
nes Spitzenschneiders nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 10 als Vorrichtung zum Reinigen eines
Transportbandes einer Papiermaschine. Vorteilhaft
hierbei ist, dass die Variantenvielfalt der bekannten, in
Papiermaschinen eingesetzten Strahleinrichtungen
zum Abtrennen eines Streifens von der Materialbahn
und zum Reinigen der Transportbander reduziert wer-
den kann. Fernerist es mdglich, ein und denselben Spit-
zenschneider sowohl zum Schneiden der Materialbahn
als auch zum Reinigen des Transportbandes einzuset-
zen, so dass gegebenenfalls auf separate Behand-
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lungseinrichtungen verzichtet werden kann, wodurch
die Zuganglichkeit fir einen Maschinenbediener zu an-
deren Baugruppen der Maschine verbessert werden
kann.

[0013] Sofern der Spitzenschneider eine Umschalt-
vorrichtung gemaR einen der Anspriiche 6 bis 8 auf-
weist, kann mit deren Hilfe der Druck des Flissigkeits-
strahls derart eingestellt werden, dass bei einem ersten
Druck des Flissigkeitsstrahls eine sichere Abtrennung
des Streifens von der Materialbahn und bei einem zwei-
ten Druck des FlUssigkeitsstrahls eine Reinigung des
Transportbandes gewéhrleistet werden kann, wobei si-
chergestellt ist, dass das Transportband bei der Reini-
gung keinen Schaden erleidet.

[0014] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine Prinzipskizze eines Spitzen-
schneiders in Seitenansicht;
Figuren 2 bis 4 verschiedene mit dem Spitzen-
schneider gemaR Figur 1 herstell-
bare Schnittlinien, und

Figur 5 eine Prinzipskizze eines als Reini-
gungsvorrichtung  einsetzbaren
Spitzenschneiders.

[0015] Wie oben bereits angedeutet, sind Strahlein-

richtungen bekannt, mit deren Hilfe ein FlUssigkeits-
strahl auf ein Transportband beziehungsweise eine von
diesem geflhrte Materialbahn gerichtet werden kon-
nen.

[0016] Derartige Einrichtungen werden als Spitzen-
schneider oder Reinigungsvorrichtung bezeichnet. Die
Figuren 1 bis 4 betreffen beispielhaft einen Spitzen-
schneider, Figur 5 einen auch als Reinigungsvorrich-
tung fir Transportbénder verwendbaren Spitzenschnei-
der.

[0017] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Ma-
schine 1 zur Herstellung einer Bahn. Im folgenden soll
rein beispielhaft davon ausgegangen werden, dass es
sich hier um eine Papierherstellungsmaschine handelt,
die eine Anzahl von Walzen aufweist, um die die herzu-
stellende Bahn, namlich die Papierbahn 3 mit Hilfe eines
Transportbandes, namlich eines Trockensiebes 5 her-
umgefiihrt wird. Es sind hier beispielhaft zwei Trocken-
zylinder 7 und 9 angedeutet, deren Mittelachsen auf ei-
ner gedachten Linie 11 angedeutet sind. Unterhalb die-
ser Linie 11 ist eine weitere Walze, beispielsweise eine
Bahnleitwalze oder ein Trockenzylinder angedeutet.
[0018] Zwischen den Trockenzylindern 7 und 9 ist ei-
ne als Spitzenschneider 15 ausgebildete Strahleinrich-
tung angeordnet, die eine Diseneinrichtung 17 auf-
weist, mit deren Hilfe ein hier nicht dargestellter Flis-
sigkeitsstrahl auf die Oberflache der Papierbahn 3 ge-
lenkt wird. Die Dlseneinrichtung 17 ist an einem quer
zu der durch einen Pfeil angedeuteten Forderrichtung
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der Bahn 3 verlaufenden Tragbalken 19 befestigt. Durch
eine geeignete Rolleneinrichtung 21 ist die Dusenein-
richtung 17 quer zur Bahn 3 verschieblich gelagert. Der
Tragbalken 19 ist Uber einen Tragarm 23 schwenkbar
an einem Lager 25 angebracht. Die Schwenkbewegung
wird durch eine geeignete Antriebseinrichtung, die bei-
spielsweise eine hydraulische oder pneumatische Zy-
lindereinrichtung 27 umfasst, bewirkt. In Figur 1 ist mit
durchgezogenen Linien die Arbeitsstellung des Spitzen-
schneiders 15 wiedergegeben. Mit Hilfe von gestrichel-
ten Linien ist die zurlickgezogene, von der Bahnober-
flache weggeschwenkte Ruheposition des Spitzen-
schneiders 15 dargestellt.

[0019] Die Diseneinrichtung 17 umfasst einen auch
als Dusentrager bezeichneten Disenkopf 29, der eine
hier nicht wiedergegebene Einzeldise aufweist, mit de-
ren Hilfe FlUssigkeit unter hohem Druck auf die Bahn 3
gelenkt wird. Bei einem anderen, nicht dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel weist der Disenkopf 29 mehrere
Disen auf, aus denen eine unter hohem Druck stehen-
de Flussigkeit austritt. Im Betrieb des Spitzenschnei-
ders 15 fihrt der beweglich gelagerte Diisenkopf 29 ge-
genuber der Duseneinrichtung 17 eine Relativbewe-
gung aus. Im Auftreffbereich des Flissigkeitsstrahls auf
der Bahn 3 ergibt sich eine Schnittlinie, die durch die
Uberlagerung der Transportbewegung der Bahn 3 und
der Relativbewegung des Dusenkopfes 29 gegenuber
der Duseneinrichtung 17 nicht geradlinig verlauft, son-
dern wellenférmig. Die Transportgeschwindigkeit der
Bahn 3 beziehungsweise des Trockensiebes 5 wird
auch als Maschinengeschwindigkeit v bezeichnet.
[0020] Bei dem hier dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel ist durch einen kreisbogenférmig gekrimmten
Pfeil angedeutet, dass der Diisenkopf 29 gegenliber der
Diseneinrichtung 17 eine Rotationsbewegung um eine
Drehachse 31 durchfiihrt, so dass eine in einem Ab-
stand zur Drehachse 31 am Dulsenkopf 29 befestigte
Einzeldise einer Kreisbahn folgt.

[0021] Anhand der Figuren 2 bis 4 werden Schnittlini-
en dargestellt, die sich bei Einsatz eines Spitzenschnei-
ders 15 mit einem rotierenden Dusenkopf 29 ergeben,
sofern dieser mit einer einzigen Einzeldlse 33 versehen
ist, was in Figur 2 angedeutetist. Figur 2 zeigt den Rand-
bereich der Bahn 3, die, wie durch einen Pfeil angedeu-
tet, an dem rotierenden Dusenkopf 29 vorbeigefihrt
wird. Der Flussigkeitsstrahl 35, der auf die Oberflache
der Bahn 3 trifft, hinterlasst eine Schnittlinie, die ge-
schlossene Schlingen einschlielt und etwa die Form ei-
ner Zykloide aufweist. Oberhalb der Schnittlinie liegt der
Uberfihrstreifen 37, der nach einem Bahnabriss oder
bei Inbetriebnahme der Maschine 1 zur Herstellung ei-
ner Papierbahn durch die Maschine 1 hindurchgefadelt
wird. Unterhalb der Schnittlinie liegt die Restbahn be-
ziehungsweise Restpapierbahn 39, die einer Wieder-
aufbearbeitung zugefiihrt und beispielsweise in den
Keller abgeleitet wird. Die innerhalb der geschlossenen
Schlingen liegenden Papierbereiche 41 bilden Abfall,
der moglicherweise unkontrolliert mit dem Trockensieb
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5 durch die Maschine 1 zur Herstellung der Bahn 3 hin-
durchgefiihrt wird.

[0022] Die Rotationsgeschwindigkeit des Disen-
kopfs 29 wird daher vorzugsweise so an die Maschinen-
geschwindigkeit v angepasst, dass die von der Bahn 3
in Pfeilrichtung zurlickgelegte Wegstrecke s zumindest
gleich ist, wie der doppelte Abstand r der Einzeldiise 33
von der Drehachse 31 multipliziert mit der mathemati-
schen Zahl &t (3,14159...), die das Verhaltnis von Kreis-
umfang zu Kreisdurchmesser angibt.

[0023] Die in Figur 2 dargestellte Schnittlinie S zeigt
einen Betriebsfall, in dem die Drehgeschwindigkeit des
Disenkopfs 29 so klein ist, dass die von der Bahn 3 zu-
rickgelegte Wegstrecke s kleiner ist als der doppelte
Abstand r der Einzeldiise 33 von der Drehachse 31 mul-
tipliziert mit .

[0024] Figur 3 zeigt den Grenzfall, bei dem die Ma-
schinengeschwindigkeit v genau so groR ist, dass die
wahrend der Zeit t zurlickgelegte Wegstrecke s der
Bahn 3 gleichgrol} ist wie der doppelte Abstand r.
[0025] Es zeigt sich, dass die Schnittlinie S anna-
hernd die Form einer Zykloiden aufweist, die keinerlei
geschlossene Schlingen zeigt. Der Uberfilhrstreifen 37
wird also abfallfrei von der Restpapierbahn 39 abge-
trennt.

[0026] Die fiir diesen Fall gegebene Grenzgeschwin-
digkeit Iasst sich aus der Gleichungv=2-r-n - &t be-
stimmen, wobei mit n die Drehzahl des Diisenkopfs 29
bezeichnet wird.

[0027] Betragt der Abstand r der Einzeldlise 33 zur
Drehachse 31 beispielsweise 25 mm und wird flr die
Drehzahl des Dusenkopfs 29 n = 2000/min angesetzt,
so stellt sich heraus, dass die Maschinengeschwindig-
keit v circa 314,16 m/min betragen muss. Eine optimale
Trennung zwischen Uberfiihrstreifen 37 und Restpa-
pierbahn 39 wird dann erreicht, wenn die Maschinenge-
schwindigkeit v grofer ist als die hier definierte Grenz-
geschwindigkeit, was flr das hier gezeigte Zahlenbei-
spiel ohne weiteres mdglich ist, insbesondere mit Pa-
pierherstellungsmaschinen, die Maschinengeschwin-
digkeiten von mehr als 1600 m/min (Meter pro Minute)
erreichen.

[0028] Eine optimale Schnittlinie S ist in Figur 4 wie-
dergegeben.
[0029] Aus dem oben Gesagten wird deutlich, dass

der Diisenkopf 29 gegeniiber der Diiseneinrichtung 17
auch eine oszillierende Bewegung durchfiihren kann,
bei der die Einzeldise 33 gegenlber der Bahn 3 eine
Pendelbewegung ausfuhrt, die etwa auf einer Linie er-
folgt, die quer zur Transportrichtung der Bahn 3 erfolgt.
Es ist auch mdglich, dass der Disenkopf 29 gegentiber
der Diseneinrichtung 17 eine Taumelbewegung aus-
fuhrt, bei der zusatzlich zu der beschriebenen Oszillati-
onsbewegung ein Bewegungsanteil gegeben ist, bei
dem sich der Diisenkopf 29 abwechselnd in Transport-
richtung und gegen die Transportrichtung der Bahn 3
bewegt.

[0030] Wesentlichistinallen Fallen, dass die Hin-und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Herbewegung der Einzeldise 33 beziehungsweise des
Dusenkopfs 29 so auf die Maschinengeschwindigkeit
abgestimmt ist, dass die Schnittlinie S keine geschlos-
senen Schlingen aufweist, wie sie anhand von Figur 2
erlautert wurden.

[0031] In Figur 1 ist dargestellt, dass der Spitzen-
schneider 15 einen Flissigkeitsstrahl auf einen Bereich
der Bahn 3 abgibt, der zwischen zwei Walzen liegt, hier
zwischen dem Trockenzylinder 9 und der Bahnleitwalze
13. Der Flissigkeitsstrahl 35 durchschlagt die Papier-
bahn 3 und tritt durch das Trockensieb 5 hindurch. Aus
der Papierbahn 3 herausgerissene Faserteilchen und
Partikel werden von dem Flussigkeitsstrahl 35 durch
das Trockensieb 5 hindurchgetragen. Die mechanische
Belastung des Trockensiebes 5 wird auf ein Minimum
reduziert, da nicht immer der gleiche Bereich des um-
laufenden, endlosen Trockensiebes 5 von dem Flissig-
keitsstrahl getroffen wird. Dies wird dadurch sicherge-
stellt, dass die Schnittlinie S mehr oder weniger wellen-
férmig im Ubergangsbereich zwischen dem Uberfiihr-
streifen 37 und der Restpapierbahn 39 verlauft.

[0032] Um die mechanische Belastung des Trocken-
siebes 5 auf ein Minimum zu reduzieren, bei gleichzei-
tiger Gewahrleistung einer optimalen Schneidleistung
des Spitzenschneiders 15, wird der Flussigkeitsstrahl
35, sofern er auf die vom Trockensieb 5 gestiitzte Bahn
3 trifft, mit einem Druck von 100 bar bis 800 bar, vor-
zugsweise von 200 bar bis 500 bar erzeugt. Gerade bei
einem Druckbereich von 200 bar bis 500 bar hat sich
gezeigt, dass sich eine sichere Trennung zwischen
Uberfiihrstreifen 37 und Restbahn 39 ergibt und dass
Beschéadigungen des Trockensiebes 5 praktisch ausge-
schlossen werden kdénnen, zumindest, wenn die Ma-
schine 1 |auft, also das Trockensieb 5 bewegt wird, und
wenn sich der Dusenkopf 29 dreht.

[0033] Es ist in Abweichung zur Darstellung in Figur
1 auch méglich, den Spitzenschneider 15 so anzuord-
nen, dass er auf die Bahn 3 in einem Bereich einwirkt,
in dem diese auf einer Walze, sei es auf einem Trocken-
zylinder 7 oder 9 oder auf einer Bahnleitwalze 13 auf-
liegt:. Hier kann der Druck, unter dem der Flissigkeits-
strahl 35 aus der Einzeldise 33 austritt, in einem Be-
reich von 100 bar bis 2000 bar liegen, vorzugsweise
wird ein Druck von 500 bar bis 1500 bar gewahlt.
[0034] Vorzugsweise ist der Spitzenschneider 15 so
ausgebildet, dass der Druck, unter dem der Flissig-
keitsstrahl 35 aus der Einzeldlse 33 austritt, in Abhan-
gigkeit von der Auftreffstelle auf die Bahn 3 und in Ab-
hangigkeit von deren Flachengewicht einstellbarist. Da-
mit ist sichergestellt, dass der Spitzenschneider 15 uni-
versell einsetzbar ist.

[0035] SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, dass
durch den wellenférmigen Verlauf der Schnittlinie S die
Verschmutzung des Trockensiebes 5 beziehungsweise
der Oberflache der Walzen 7, 9 oder 13 auf ein Minimum
reduziert wird. AuBerdem wird die mechanische und
erodierende Belastung der vom Fssigkeitsstrahl ge-
troffenen Teile wesentlich vermindert. Durch die Rela-



7 EP 1130 158 A2 8

tivbewegung des Disenkopfs 29 ergibt sich aulRer der
hohen Schneidleistung eine glinstige Reinigungswir-
kung des Flussigkeitsstrahles.

[0036] Figur 5 zeigt eine Ausflihrungsform eines als
Reinigungsvorrichtung 102 ausgebildeten Spitzen-
schneiders, der zur Reinigung eines im folgenden als
Trockensieb 104 bezeichneten Trockensiebbandes ein-
gesetzt und im Bereich einer Walze 106 einer nicht dar-
gestellten Papiermaschine angeordnet ist. Die Reini-
gungsvorrichtung 102 kann fiir beliebige Transportban-
der einer Papier- oder Kartonherstellungsmaschine ein-
gesetzt werden, beispielsweise flr Siebbander bezie-
hungsweise Filze einer Sieb- beziehungsweise einer
Pressen- oder Trockenpartie einer Papiermaschine. Im
folgenden wird rein beispielhaft von Trockensiebban-
dern einer Papiermaschine ausgegangen. Die Reini-
gungsvorrichtung 102 umfasst eine im folgenden als
Reinigungsdiise 108 bezeichnete Rotordise mit einem
rotierbaren Dusenkopf 110, der eine nicht dargestellte
Dusenanordnung aufweist. Diese Dilsenanordnung
kann eine oder mehrere tangential ausstromende Treib-
dusen zur Erzeugung einer Rotationsbewegung im Be-
reich von 2000 bis 3000 Umdrehungen pro Minute um-
fassen sowie eine oder mehrere Reinigungsdisen, die
das Trockensieb 104 mit einem Reinigungsmedium be-
aufschlagen.

[0037] Des weiteren ist hier beispielhaft eine zylinder-
férmige Saugglocke 114 vorgesehen, die die Reini-
gungsduise 108 und den Diisenkopf 110 umgibt. Das In-
nere der Saugglocke 114 ist stromungsmafig mit einer
Absaugleitung 116 verbunden und bildet einen der Rei-
nigungsdise 108 zugeordneten Saugraum 118. Die
Saugglocke 114 kann auch oval ausgebildet sein, wobei
auch der Dusenkopf 110 exzentrisch angeordnet sein
kann.

[0038] Die Reinigungsvorrichtung 102 umfasst eine
Energiekette fir die Medienversorgung, von der ledig-
lich ein mit einer Hochdruckpumpe verbindbarer Hoch-
druckschlauch 120 zur Versorgung der Reinigungsdiise
108 mit Flussigkeit in einem Druckbereich von 100 bar
bis 1000 bar, vorzugsweise von 100 bar bis 400 bar, ins-
besondere von 150 bar bis 300 bar sowie die Absaug-
leitung 116 zum Abflhren von Spritzwasser oder Was-
sernebel mit darin vorhandenen Schmutzpartikeln aus
dem Saugraum 118 dargestellt ist.

[0039] Die bislang beschriebenen Vorrichtungsbe-
standteile der Reinigungsvorrichtung 102 sind an einem
Traversierwagen 111 in einer Richtung quer zur Lauf-
richtung des Trockensiebs 104 verlagerbar angeordnet.
Der Traversierwagen 111 sitzt dabei auf Quertrédgern
112 und ist von einem nicht dargestellten Traversiermo-
tor mit einer vorgebbaren Geschwindigkeit antreibbar,
wobei die Traversiergeschwindigkeit Ublicherweise im
Bereich von 0,3 m/min liegt.

[0040] Wie aus der Figur 5 zu entnehmen ist, ist ein
dem Trockensieb 104 zugewandter Endbereich 122 der
Saugglocke 114 der kreiszylindrischen Umfangsform
der Walze 106 angepasst, so dass zwischen der Saug-
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glocke 114 und dem Trockensieb 104 ein bestimmter
einstellbarer Abstand oder Spalt gewahrleistet ist, der
entlang des Randes 124 des Endbereichs 122 im We-
sentlichen konstant ist.

[0041] Die Anordnung der Reinigungsvorrichtung im
Bereich der Walze 106 hat den folgenden Vorteil: Die
Maschen des Transportsiebes 104 werden durch die
Umlenkung an der Walze 106 aufgeweitet, so dass das
Reinigungsmedium besonders leicht in die Gewebefor-
mation des Transportsiebes 104 eindringen und Verun-
reinigungen sehr effektiv entfernen kann.

[0042] Im Betrieb der Reinigungsvorrichtung 102 wird
die Reinigungsdise 108 beziehungsweise die Dusen-
anordnung im Disenkopf 110 Uber den Hochdruck-
schlauch 120 mit einem Reinigungsmedium, vorzugs-
weise mit unter Hochdruck stehendem Wasser, beauf-
schlagt. Der Disenkopf 110 mit der Anordnung einzel-
ner Disen wird dabei durch die Riickstof3wirkung von
Treibdlsen in Rotation versetzt. Hierdurch beschreibt
der FlUssigkeitsstrahl eine in einem bestimmten Winkel
zur Disenlangsachse 126 der Reinigungsdiise verlau-
fende kegelférmige Bahn 127. Er trifft somit unter einem
Winkel auf das Trockensieb 104 auf und 16st so die Ver-
unreinigungen von dessen Oberflache ab.

[0043] Es ist auch mdglich, den Disenkopf 110 mit
einer oder mehreren schwenkbar gelagerten, eine Os-
zillationsbewegung durchfiihrenden Einzeldisen aus-
zustatten, die wahrend der Traversierbewegung des
Disenkopfes 110 einen bandférmigen Bereich des
Trockensiebs 104 Uberstreichen.

[0044] Durch die Uberlagerung der Traversierbewe-
gung und der Rotations- beziehungsweise Schwenkbe-
wegung werden die Schmutzpartikel unter verschiede-
nen Richtungen vom Flissigkeitsstrahl der Disenan-
ordnung getroffen und kénnen dadurch leichter abge-
I6st werden als bei Verwendung einer parallel zur Mit-
telachse 126 verlaufenden Diise. Durch die Neigung
des Dusenkopfes 110 beziehungsweise der Disenan-
ordnung wird ferner bewirkt, dass der auf das Trocken-
siebband auftreffende Flissigkeitsstrahl in den Sau-
graum 118 reflektiert wird, so dass der dabei entstehen-
de Wassernebel mit darin gebundenen Schmutzparti-
keln sowie Restwasser (iber die Absaugleitung 116 ab-
gefiihrt werden koénnen. Es ergibt sich eine durch die
Pfeile angedeutete Sogwirkung beziehungsweise Stré-
mung. Um die Saugglocke 114 herum tritt daher kein
Spritzwasser auf, ein Schmutz- oder Wasseraustritt
kann also weitgehend vermieden werden.

[0045] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn der Unterdruck in dem Saugraum 118 und der Ab-
saugleitung 116 mittels eines Druckluftinjektors erzeugt
wird. Weiter hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn
der Unterdruck in dem Saugraum 118 veranderbar ist
und somit an unterschiedliche Betriebsbedingungen an-
gepasst werden kann.

[0046] Die Reinigungsdise 108 beziehungsweise die
einzelnen Disen im Disenkopf 110 sind flir einen
Druckbereich von 100 bar bis 1000 bar, vorzugsweise
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von 100 bar bis 400 bar ausgelegt und weisen einen
Dusendurchmesser von 0,1 bis 0,8 mm, vorzugsweise
von 0,2 mm bis 0,4 mm auf. Besonders bewahrt haben
sich Druckwerte von 150 bar bis 300 bar und Disen-
durchmesser von 0,2 mm bis 0,4 mm. Als Disenwerk-
stoff werden Diamant oder Rubin, bevorzugt Saphir
oder keramische Materialien verwendet.

[0047] Die Reinigungsvorrichtung 102 wird vorzugs-
weise so angeordnet, dass das Reinigungsmedium auf
einen Bereich des Transportsiebes 104 trifft, der sehr
nahe an der Oberflaiche der Umlenkwalze angeordnet
ist. Dadurch wird sichergestellt, dass sich das Trans-
portsieb beim Auftreffen des Reinigungsmediums nur
sehr wenig verformt, so dass der Energieverlust sehr
gering ist. Die Reinigungsvorrichtung kann auch im Be-
reich des einlaufenden Nips N angeordnet werden. Da-
durch kann der Uberdruck im Bereich des einlaufenden
Nips N die Saugwirkung des Saugraumes unterstiitzen,
so dass losgeldste Partikel besonders effektiv von der
Oberflache des Transportsiebes abgefiihrt werden, wo-
bei allenfalls nur sehr wenig Reinigungsmedium aus
dem Saugraum austritt.

[0048] Aus dem Obengesagten wird deutlich, dass
mit Hilfe der hier beschriebenen Reinigungsvorrichtung
Transportbander einer Papiermaschine sehr griindlich
gereinigt werden, das heil3t, stérende Partikel werden
von dem Disenkopf sehr effektiv von der Transport-
bandoberflache abgetragen. Durch den hohen Druck
des aus den Dlsen austretenden Mediums werden die
Partikel praktisch von der Bandoberflache abgeschailt.
Aufgrund des relativ kleinen Durchmessers der Offnun-
gen in den Dlsen bleibt die erforderliche Wassermenge
relativ gering, wodurch auch die Schmutzaufwirbelung
begrenzt werden kann. Die fir den Aufbau des hohen
Drucks erforderliche Energie kann bei bestimmten Ver-
unreinigungen reduziert werden, namlich dann, wenn
die Schmutzpartikel durch einen breiten Flissigkeits-
strahl nicht in die Transportbandoberflache eingepresst
werden. In diesen Fallen kann Flissigkeit mit einem ge-
ringen Druck aber in groRen Mengen auf die Bandober-
flache aufgebracht werden, um Schmutzpartikel abzu-
waschen.

[0049] Esist schlieRlich auch méglich, die Flissigkei-
ten auf die Transportbénder beziehungsweise deren
Verschmutzung einzustellen, beispielsweise gegebe-
nenfalls auch leicht flichtige Flissigkeiten einzusetzen,
so dass eine Riickfeuchtung der Papierbahn vermieden
wird.

[0050] Aus dem Obengesagten wird Uberdies deut-
lich, dass flr die Reinigung der Transportbandoberfla-
che die Auftreffrichtung des Reinigungsmediums ent-
scheidend ist. Auch ein Richtungswechsel der Reini-
gungsstromung ist zum Lésen von Schmutzpartikeln
sehr vorteilhaft. Dieses kann mit Hilfe von oszillierenden
Dusen erreicht werden. Wichtig ist, dass diese Reini-
gungswirkung gegebenenfalls auch ohne Traversierung
der Reinigungsvorrichtung erfolgen kann. In diesem
Falle werden mehrere Uber die Breite der zu reinigen-
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den Transportbahn verteilte Reinigungs- beziehungs-
weise DiUsenképfe angeordnet, die jeweils mit minde-
stens einer oder mehreren Einzeldiisen versehen sind.
[0051] SchlieBlich wird noch darauf hingewiesen,
dass die Reinigungswirkung durch eine Anderung des
Abstandes zwischen Diise und Transportbandoberfla-
che, eine Anderung des Drucks des Reinigungsmittels
und/oder eine Anderung des Diisenquerschnittes vari-
iert und an verschiedene Verschmutzungsarten sowie
Transportbandoberflachen angepasst werden kann.
[0052] Deninden Figuren 1 bis 4 und 5 dargestellten
Strahleinrichtungen ist gemeinsam, dass eine hier nicht
dargestellte Umschaltvorrichtung vorgesehen ist, mit
deren Hilfe der Druck einstellbar ist, mit dem das aus
der Strahleinrichtung austretende Medium auf das
Transportband beziehungsweise auf die Materialbahn
auftrifft. Durch die Umstellung ist es mdglich, die Strahl-
einrichtung sowohl als Spitzenschneider als auch als
Reinigungsvorrichtung zu nutzen. Der fir den Einsatz
als Reinigungsvorrichtung erforderliche Druck ist -je
nach verwendeter Einzeldise- um 200 bar bis 300 bar
geringer, als er bei einem Einsatz als Spitzenschneider
erforderlich ist. Um sicherzustellen, dass die Strahlein-
richtung in einem weiten Verwendungsbereich einsetz-
bar ist, kann die Umschaltvorrichtung eine Druckdiffe-
renz von 100 bar bis 600 bar bewirken.

[0053] Es ist mdglich, die Umschaltvorrichtung einer
Versorgungsleitung zuzuordnen, Uber die eine oder
mehrere Disen der Strahleinrichtung eine Flissigkeit
zugefuhrt wird. Der in der Versorgungsleitung herr-
schende Druck kann mit Hilfe der Umschaltvorrichtung
variiert und damit an den Einsatz der Strahleinrichtung
eingepasst werden.

[0054] Denkbar ist es auch, dass die Strahleinrich-
tung mehrere Diisen, mindestens zwei Einzeldiisen, mit
verschiedenen Durchmessern aufweist, die mit der Um-
schaltvorrichtung zusammenwirken. Mit Hilfe der Um-
schaltvorrichtung kann -bei gleichbleibendem Versor-
gungsdruck- die Einzeldliise mit dem kleineren Durch-
messer mit einer Flussigkeit beaufschlagt werden, falls
die Strahleinrichtung als Spitzenschneider eingesetzt
wird. Entsprechend kann die Einzeldiise mit dem gro-
Reren Durchmesser mit dem Versorgungsdruck beauf-
schlagt werden, falls die Strahleinrichtung als Reini-
gungseinrichtung dient, wenn also der Flissigkeits-
strahl mit einem geringeren Druck auf das Transport-
band auftreffen soll.

[0055] Aus dem Obengesagten wird deutlich, dass
bei Verwendung der hier beschriebenen Umschaltvor-
richtung ein Spitzenschneider auch als Reinigungsvor-
richtung eingesetzt werden kann und eine Reinigungs-
vorrichtung als Spitzenschneider einsetzbar ist. Es ist
also nicht mehr erforderlich, verschiedene Strahlein-
richtungen vorzusehen, um einerseits eine Material-
bahn innerhalb einer Papiermaschine zu schneiden und
um andererseits eine Reinigung eines Transportbandes
sicherzustellen. Der Raumbedarf innerhalb der Papier-
maschine wird dadurch wesentlich reduziert. Auch las-
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sen sich die Herstellungs- sowie Wartungskosten deut-
lich vermindern.

[0056] Aus der Beschreibung zu den Figuren 1 bis 5
wird Gberdies deutlich, dass die Strahleinrichtung auch
verschiedene Diisen aufweisen kann, die einerseits fir
die Siebreinigung und andererseits fir das Schneiden
einer Materialbahn Verwendung finden. Dabei kann
auch eine separate Druckversorgung vorgesehen wer-
den, die den Reinigungs- und Schneiddiisen zugeord-
net ist. Die Umschaltvorrichtung muss dann so ausge-
bildet sein, dass sie jeweils die entsprechende Druck-
versorgung fur die Reinigungs- beziehungsweise
Schneiddisen aktiviert, so dass die Strahleinrichtung
einmal als Reinigungs- und einmal als Schneideinrich-
tung verwendbar ist. Ein kompakterer Aufbau ergibt sich
allerdings, wenn die Umschalteinrichtung, wie oben be-
schrieben, den Versorgungsleitungen oder Disen zu-
geordnet ist und wenn lediglich eine einzige Druckver-
sorgung flr alle Disen der Strahleinrichtung vorgese-
hen ist. Die Anzahl der Versorgungseinrichtungen und
der Umschalteinrichtungen hangt letztlich vom Aufbau
der Papierherstellungsmaschine ab. Es kann in einigen
Fallen vorteilhaft sein, wenn Uber die Lange der Papier-
herstellungsmaschine mehrere Druckversorgungsein-
richtungen vorgesehen sind, die jeweils mit einer Um-
schaltvorrichtung kombiniert sind.

Patentanspriiche

1. Spitzenschneider (15;102) zur Abtrennung eines
Streifens (37) von einer Materialbahn (3), insbeson-
dere Papier- oder Kartonbahn, fiir eine Maschine
(1) zur Herstellung der Materialbahn (3), mit einer
einen rotierbaren Disenkopf (29;110) aufweisen-
den Duseneinrichtung (17;108) zur Abgabe eines
unter Druck stehenden, auf die Materialbahn (3) ge-
richteten Flissigkeitsstrahles, wobei der Fllssig-
keitsstrahl in einem Bereich auf die Materialbahn
(3) einwirkt, in dem diese von einem Transportband
(5;104) abgestitzt ist oder auf einer Walze (7,9,13;
106) aufliegt.

2. Spitzenschneider nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auf die von dem Transport-
band (5;104) abgestitzte Materialbahn (3) auftref-
fende Flussigkeitsstrahl einen Druck aufweist, der
in einem Bereich von 100 bar bis 800 bar, vorzugs-
weise von 200 bar bis 500 bar, liegt.

3. Spitzenschneider nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auf die auf der Walze (106)
aufliegende Materialbahn (3) auftreffende Fllssig-
keitsstrahl einen Druck aufweist, der in einem Be-
reich von 100 bar bis 2000 bar, vorzugsweise von
500 bar bis 1500 bar, liegt.

4. Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
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10.

1.

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportband (5;104) als Pressfilz oder Trocken-
sieb ausgefihrt ist.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
um eine Drehachse (31) rotierbare Disenkopf (29;
110) mindestens eine, in einem Abstand (r) von der
Drehachse (31) angeordnete Einzeldise (33) auf-
weist, und dass die Rotationsgeschwindigkeit des
Disenkopfs (29;110) so an die Maschinenge-
schwindigkeit (v) angepasst ist, dass die wahrend
einer Zeit (t) von der Materialbahn (3) in Maschinen-
laufrichtung zuriickgelegte Wegstrecke (s) gleich
grol® wie, vorzugsweise gréRer als der doppelte Ab-
stand (r) der Einzeldise (33) von der Drehachse
(31) multipliziert mit  ist.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch eine Um-
schaltvorrichtung, mit deren Hilfe der Druck, mit
dem der FlUssigkeitsstrahl auf die Materialbahn (3)
auftrifft, einstellbar ist.

Spitzenschneider nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umschaltvorrichtung auf
wenigstens eine Versorgungsleitung wirkt, Gber die
die Duseneinrichtung (17;108) mit der Flussigkeit
versorgt wird.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umschaltvorrichtung eine Druckdifferenz von 100
bar bis 600 bar, vorzugsweise von 200 bar bis 300
bar bewirkt.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Duseneinrichtung (17;108) mindestens zwei Ein-
zeldusen verschiedenen Durchmessers aufweist,
die mit der Umschalteinrichtung zusammenwirken.

Spitzenschneider nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Diisenkopf (29;110) von einer Saugglocke (114)
umgeben ist, deren Inneres stromungsmanig mit ei-
ner Absaugleitung (116) zum Abflhren von Spritz-
wasser oder Wassernebel mit darin vorhandenen
Schmutzpartikeln verbunden ist.

Verwendung eines Spitzenschneiders (15;102)
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10
als Vorrichtung zum Reinigen eines Transportban-
des (5;104) einer Papiermaschine.
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