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(54) Wasserstrahl-Schneideinrichtung

(57) Die Erfindung betrifit eine Wasserstrahl- Faserstoffbahn (1) gerichtet ist.

Schneideinrichtung zum Trennen eines Streifens (7) Dabei soll die Einrichtung bei zumindest gleichblei-
von einer laufenden Papier-, Karton-, Tissue- oder einer bender Betriebssicherheit dadurch im Aufbau verein-
anderen Faserstoffbahn (1) in einer Maschine zur Her- facht werden, dass sie Uber einen Pulper (6) installiert
stellung und/oder Veredlung der Faserstoffbahn (1) mit wird und somit keine Abfiihr- und Absaugsysteme not-
zumindest einer Diuse (2), deren Wasserstrahl auf die wendig sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wasserstrahl-
Schneideinrichtung zum Trennen eines Streifens von ei-
ner laufenden Papier-, Karton-, Tissue- oder einer an-
deren Faserstoffbahn in einer Maschine zur Herstellung
und/oder Veredlung der Faserstoffbahn mit zumindest
einer Duse, deren Wasserstrahl auf die Faserstoffbahn
gerichtet ist.

[0002] Wegen des hohen Drucks des Wasserstrahls
und der Gewahrleistung eines sauberen Schnittes unter
Vermeidung von Ein- oder gar Abrissen wird die Faser-
stoffbahn beim Schneiden mit Wasserstrahl auf der ge-
genuberliegenden Seite abgestutzt. Diese Abstlitzung
erfolgt meist durch einen Schneidtisch. Wahrend des
Betriebs kommt es zur Verschmutzung der stiitzenden
Flachen durch die Fasern oder die Zusatzstoffe der Fa-
serstoffbahn. AuRerdem fiihrt der hohe Druck des Was-
serstrahls im Laufe der Zeit auch zum Verschlei3 der
vom Wasserstrahl getroffenen Flachen.

[0003] Gegenliber dem Wasserstrahl besitzt der
Schneidtisch daher oft eine Offnung zum Abfiihren und
Absaugen der Verunreinigungen und des Wassers. Der
abgetrennte Streifen wird dabei unterstiitzt durch Vaku-
um in einen Abfiihrtrichter gesaugt. Dies ist insbeson-
dere hinsichtlich der Sauberhaltung des Schneidtisches
und der Abfuhrung des Streifens sehr aufwendig.
[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher den
Aufbau der Schneideinrichtung bei zumindest gleich-
bleibender Betriebssicherheit zu vereinfachen.

[0005] ErfindungsgemaR wurde die Aufgabe dadurch
gel6st, dass die Wasserstrahl-Schneideinrichtung etwa
Uber einem Pulper zum Auffangen des abgetrennten
Streifens der Faserstoffbahn angeordnet ist. Die
Schneideinrichtung bendtigt in dieser Position in der Pa-
piermaschine keinerlei Abflhr- und/oder Vakuumsyste-
me.

[0006] Der aufwendige Schneidtisch kann somit auf
einem Stitzblech reduziert werden. Das Stiitzblech ist
sehr einfach aufgebaut und gewahrleistet wahrend des
Schneidens eine ausreichende Abstltzung der Faser-
stoffbahn im Schneidbereich, wobei das Stlitzblech eine
Aussparung fiir den Wasserstrahl besitzt, so dass die-
ser ungehindert hindurchtreten kann.

[0007] Der abgeschnittene Randstreifen fallt nach
dem Schneidpunkt vom Stiitzblech herunter. Nach dem
Stiitzblech sollte der Lauf des abgetrennten Streifens
von einer Fuhrungseinrichtung vorzugsweise in Form
eines Fuhrungsbleches und/oder eines Fuhrungsteiles
des Stutzblechs und/oder einer Druckluft- und/oder ei-
ner Wasserstrahl-Dise beeinflusst werden.

[0008] Um Beschadigungen der Faserstoffbahn zu
verhindern und der Anlagerung von Verschmutzungen
entgegen zu wirken, sollte das Stiitzblech eine még-
lichst ebene Gleitflache bilden, die etwa parallel zur Fa-
serstoffbahn verlauft.

[0009] Fir eine einwandfreie Schnittqualitat und eine
stabilen Schneidvorgang sollte die Faserstoffbahn zu-
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mindest im unbelasteten Zustand durch den Wasser-
strahl mit einem Abstand an dem Stitzblech entlang
laufen. Wegen der ebenen und vorzugsweise glatten
Gleitflache bleibt ein Gleiten der Faserstoffoahn wah-
rend des Schneidens ohne negative Wirkung. Dabei hat
es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn der Abstand zwi-
schen Faserstoffbahn und der Gleitflache des Stutz-
blechs insbesondere im unbelasteten Zustand im Be-
reich von 0 bis 2 mm, vorzugsweise zwischen 0 und 0,5
mm liegt.

[0010] Im Pulperwerden der Ausschuss und Teile der
Faserstoffoahn gesammelt und der Faserstoffaufberei-
tung zur Wiederverwertung zugefihrt. Da die Fiihrungs-
einrichtung die Zufiihrung des abgetrennten Streifens
in den Pulper unterstiitzt, knnen aufwendige Saugein-
richtungen zur Fihrung des abgetrennten Randstrei-
fens eingespart werden.

[0011] Zur Anpassung an bestimmte Betriebsbedin-
gungen sollten die Diise und/oder das Stiitzblech und/
oder die Fuhrungseinrichtung bezuglich ihrer Lage ein-
stellbar gestaltet sein.

[0012] Wegen der bereits erhdhten Festigkeit kann
die Wasserstrahl-Schneideinrichtung im freien Zug der
Faserstoffbahn, im Bereich der Trockenpartie angeord-
net werden. Im freien Zug lauft die Faserstoffbahn ohne
sich auf einem Band, einer Walze oder dhnlichem ab-
zustltzen.

[0013] Besonders einfach lasst sich die Einbaupositi-
on aufgrund der Pulperposition am Ende einer Trocken-
gruppe, vorzugsweise nach dem letzten Trockenzylin-
der der Trockengruppe realisieren, weshalb die Was-
serstrahl-Schneideinrichtung auch dort eingesetzt wer-
den sollte. Nach dem Wegfiihren des Trockensiebes der
Trockengruppe kann so die Wasserstrahl-Schneidein-
richtung mit Vorteil zwischen einem, insbesondere dem
letzten Trockenzylinder der Trockengruppe und einer
folgenden Leitwalze angeordnet sein.

[0014] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel ndher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt:

Figur 1.  eine schematische Seitenansicht einer im
Einsatz befindlichen Wasserstrahl-Schneid-
einrichtung und

Figur 2:  eine Draufsicht des Stltzbleches 3.

[0015] Die Faserstoffbahn 1 [duftin einer Trockenpar-

tie einer Papiermaschine zur Trocknung derselben
meist abwechselnd Uber beheizte Trockenzylinder 4
und besaugte Leitwalzen 11. Dabei wird die Faserstoff-
bahn 1 von zumindest einem Trockensieb 8 der jeweili-
gen Trockengruppe geflihrt, wobei die Faserstoffbahn
1 mit den Trockenzylindern 4 in Kontakt kommt.

[0016] Wahrend der Trocknung nimmt der Feuchte-
gehalt der Faserstoffbahn 1 ab und die Festigkeit zu.
Zur Herstellung sauberer Rander der Faserstoffbahn 1,
kommt die Wasserstrahl-Schneideinrichtung zum Ein-
satz. Wegen der erhéhten Festigkeit der Faserstoffbahn
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1 kann dies im freien Zug der Faserstoffbahn 1 erfolgen.
[0017] Dies ist relativ einfach am Ende einer und ins-
besondere wie in der Figur 1 gezeigt der letzten Trok-
kengruppe moglich. Nach dem Wegfiihren des entspre-
chenden Trockensiebes 8 kommt die Faserstoffbahn 1
in den Bereich der Wasserstrahl-Schneideinrichtung,
wobei diese zwischen dem Trockenzylinder 4 und einer
folgenden Leitwalze 5 angeordnet ist. Diese Wasser-
strahl-Schneideeinrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Dise 2, die Uber der Faserstoffbahn 1 ange-
ordnet ist und den Wasserstrahl etwa senkrecht auf die
Faserstoffbahn 1 richtet. Zur Abstiitzung der Faserstoff-
bahn 1 befindet sich auf der gegentiberliegenden Seite
ein Stutzblech 3. Dieses Stitzblech 3 hat eine ebene
und glatte Oberflache und ist im unbelasteten Zustand
etwa 0,5 mm von der Faserstoffbahn 1 entfernt. Wah-
rend des Schneidens wird die Faserstoffbahn 1 jedoch
an das Stltzblech 3 gedrickt. Um ein Abspritzen zu ver-
hindern, besitzt das Stitzblech 3 geman Figur 2 eine
Aussparung 12 fir den Wasserstrahl. Das Stitzblech 3
umfasst auBerdem noch ein Fihrungsteil 10, welches
die Weiterleitung des abgetrennten Randstreifens in
den Pulper 6 der Trockenpartie unterstitzt.

[0018] Da sich das Stiitzblech 3 parallel zum Lauf der
Faserstoffbahn 1 erstreckt bietet es keine Mdglichkeit
zur Anlagerung von Fasern und anderen Verschmut-
zungen.

[0019] Nach dem Stiitzblech 3 wird der abgetrennte
Streifen 7 in den unter der Wasserstrahl-Schneidein-
richtung angeordneten Pulper 6 der Trockenpartie ge-
fuhrt. Die aufgefangenen Faserstoffbahnreste kénnen
so einer Wiederverwertung zugefiihrt werden.

[0020] Um den Streifen 7 nach dem Stitzblech 3 zu
fihren sind hier Fuhrungseinrichtungen vorgesehen.
Nach dem Stitzblech 3 blast eine Druckluft- oder Was-
serdise 9 den Streifen 7 in Richtung Pulper 6. Am Trok-
kenzylinder 4 anhaftenden Faserstoffbahnreste werden
aufllerdem von einem Schaber 13 vom Trockenzylinder
4 entfernt.

[0021] Nach der Wasserstrahl-Schneideinrichtung
gelangt die Faserstoffbahn 1 in einen anderen Bereich
der Papiermaschine beispielsweise zum Streichen oder
Glatten der Faserstoffbahn 1.

[0022] Die Wasserstrahl-Schneideinrichtung ist sehr
einfach aufgebaut und spart wegen der ohne eine Saug-
vorrichtung auskommenden Randstreifenabflihrung
unter Berlcksichtigung des Dauerbetriebs sehr viel En-
ergie.

Patentanspriiche

1. Wasserstrahl-Schneideinrichtung zum Trennen ei-
nes Streifens (7) von einer laufenden Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1)
in einer Maschine zur Herstellung und/oder Vered-
lung der Faserstoffbahn (1) mit zumindest einer DU-
se (2), deren Wasserstrahl auf die Faserstoffbahn
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(1) gerichtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wasserstrahl-Schneideinrichtung etwa Uber ei-
nem Pulper (6) zum Auffangen des abgetrennten
Streifens (7) der Faserstoffbahn (1) angeordnet ist.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) im Schneidbereich an einem
gegentber der Dise (2) angeordneten Stitzblech
(3) entlang lauft.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

das Stiitzblech (3) eine Gleitflache bildet, die etwa
parallel zur Faserstoffbahn (1) verlauft.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zumindest im unbelasteten
Zustand durch den Wasserstrahl mit einem Ab-
stand an dem Stutzblech (3) entlang lauft.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach Anspruch
4, dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand zwischen Faserstoffbahn (1) und der
Gleitflache des Stutzblechs (3) im Bereich von 0 bis
2 mm, vorzugsweise zwischen 0 und 0,5 mm liegt.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Lauf des abgetrennten Streifens (7) nach dem
Stltzblech (3) von einer Fihrungseinrichtung vor-
zugsweise in Form eines Fuhrungsbleches und/
oder eines Fihrungsteiles (10) des Stitzbleches
(3) und/oder einer Druckluftund/oder einer Wasser-
strahl-Duse (9) beeinflusst wird.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dlse (2) und/oder das Stltzblech (3) und/oder
die Fuhrungseinrichtung in ihrer Lage einstellbar
sind.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wasserstrahl-Schneideinrichtung im freien Zug
der Faserstoffbahn (1), vorzugsweise im Bereich
der Trockenpartie angeordnet ist.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wasserstrahl-Schneideinrichtung am Ende ei-
ner Trockengruppe, vorzugsweise nach dem letz-
ten Trockenzylinder (4) der Trockengruppe ange-
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ordnet ist.

Wasserstrahl-Schneideinrichtung nach Anspruch 8
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wasserstrahl-Schneideinrichtung zwischen ei-
nem Trockenzylinder (4) und einer folgenden Leit-
walze (5) angeordnet ist.
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Figur 2
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