AT 501 246 B1 2006-11-15

osterreichisches

19 100 AT 501 246 B1 2006-11-15
(19) patentamt (19) |
(12) Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 9032/1999 (51) Int. Cl.2: B65H 35/08 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 1999-04-01
(43) Veréffentlicht am: 2006-11-15
(30) Prioritat: (73) Patentanmelder:
06.05.1998 FI 981001 beansprucht. METSO PAPER, INC.
(56) Entgegenhaltungen: SF-00620 HELSINKI (FI)
DE 6940515172 JP 4-354699A
US 5740709
(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM AUFTRENNEN EINER BEWEGTEN
MATERIALBAHN
(57) Vorrichtung zum Auftrennen einer bewegten Materi-

albahn (4), insbesondere einer Papier- bzw. Pulp-
bahn, in einer quer zur Bewegungsbahn verlaufen-
den Richtung, mit mindestens einer Férdervorrich-
tung (1, 3) fur die Materialbahn (4) und mit auf
beiden Seiten der Materialbahn (4) angeordneten,
miteinander zusammenwirkenden Foérder- bzw.
Stitzelementen, insbesondere Walzen, wobei die
auf einer ersten Seite der Bahn (4) angeordneten
Férder- bzw. Stutzelemente mit Trennwerkzeugen
(5) und die dieser zugeordneten, auf der anderen
Seite der Bahn (4) angeordneten Forder- bzw.
Stutzelemente (2) mit den Trennwerkzeugen (5)
zugeordneten Ausnehmungen (6) ausgebildet sind.
Dabei sind die Trennwerkzeuge (5) als Durchstech-
mitte! ausgebildet.
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Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auftrennen einer bewegten Materi-
albahn, insbesondere einer Papier- bzw. Pulpbahn, in einer quer zur Bewegungsbahn verlau-
fenden Richtung mit einer Férdervorrichtung fir die Materialbahn und mit auf beiden Seiten der
Materialbahn angeordneten, miteinander zusammenwirkenden Forder- bzw. Stitzelementen,
insbesondere Walzen, wobei die auf einer ersten Seite der Bahn angeordneten Férder- bzw.
Stutzelemente mit Trennwerkzeugen und die dieser zugeordneten, auf der anderen Seite der
Bahn angeordneten Forder- bzw. Stitzelemente mit den Trennwerkzeugen zugeordneten Aus-
nehmungen ausgebildet sind.

Derartige Vorrichtungen sind aus der DE 69405151 T2, der JP 4-354699 A und der
US 5740709 bekannt.

Bei diesen bekannten Vorrichtungen zum Auftrennen einer bewegten Materialbahn wird der
Trennvorgang durch ein rotierendes Schneidblatt und ein diesem zugeordnetes Gegenschneid-
blatt bewirkt. Bei solchen Trennvorgangen besteht das Erfordernis, einen sauberen Schnitt zu
erzeugen. Ein gutes Schneidresultat erfordert jedoch scharfe Schneidblétter und einen kontrol-
lierten Schneidblattspalt. Bei groRen Maschinen ist jedoch die Kontrolle des Schneidblattspaltes
sehr schwierig bzw. selbst unmoglich. Eine gute technische Lésung ist bei den zur Zeit zur
Verfigung stehenden Trennvorrichtungen mit einem rotierenden Schneidblatt und einen Ge-
genschneidblatt sehr kostspielig. Zudem ist zu beriicksichtigen, dass beim Schneidpunkt die
Bahn vor dem Durchtrennen derselben einer Kompression zwischen den Schneidbléttern aus-
gesetzt ist, wodurch es beim Schneidvorgang dazu kommt, dass in den Randbereichen der
Bogen Kontraktionen des Materials erfolgen, wodurch Materialklumpen sogenannte "fish-eyes",
verursacht werden. Derartige Materialklumpen sollen jedoch im Hinblick auf die weitere Verar-
beitung der Materialbdgen vermieden werden.

Der gegenstandlichen Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Quertrennvorrichtung
zu schaffen, durch welche die den bekannten Trennvorrichtungen anhaftenden Nachteile ver-
mieden werden. Dies wird erfindungsgemaR dadurch erzielt, dass die Trennwerkzeuge als
Durchstechmittel ausgebildet sind.

Vorzugsweise sind in Bewegungsrichtung der Materialbahn hintereinander zwei Gruppen von
einander zugeordneten Fordervorrichtungen vorgesehen, wobei die Materialbahn durch die in
Bewegungsrichtung nachfolgende Gruppe der Férdervorrichtungen mit einer Zugspannung
beaufschlagbar ist.

Bei einem Verfahren zum Auftrennen einer bewegten Materialbahn, insbesondere einer Papier-
oder Pulpbahn, in einer quer zur Bewegungsbahn verlaufenden Richtung mit einer Férdervor-
richtung fur die Materialbahn und mit auf beiden Seiten der Materialbahn angeordneten, mitein-
ander zusammenwirkenden Forder- bzw. Stutzelementen, insbesondere Walzen, wobei die auf
einer ersten Seite der Bahn angeordneten Forder- bzw. Stitzelemente mit Trennwerkzeugen
und die dieser zugeordneten, auf der anderen Seite der Bahn angeordneten Férder- bzw. Stiitz-
elemente mit den Trennwerkzeugen zugeordneten Ausnehmungen ausgebildet sind, erfoigt
erfindungsgemanR das Auftrennen der bewegten Materialbahn durch ein langs Trennlinien ver-
laufendes Durchstechen. Vorzugsweise wird dabei die Materialbahn fir deren Auftrennen mit-
tels Durchstechen unter einer Zugspannung gehalten.

Im Vergleich zu herkémmlichen Quertrennvorrichtungen, welche mit rotierenden Schneidblét-
tern und Gegenschneidblattern versehen sind, ist die erfindungsgemaR ausgebildete Quer-
trennvorrichtung gerauscharm. Zudem 4Bt sich eine derartige Quertrennvorrichtung unter
Verwendung leichterer und dinnwandigerer Rollen bzw. Zylinder konstruieren. Insgesamt weist
sie eine wesentlich einfachere und daher kostengiinstigere Konstruktion auf.

Eine erfindungsgemaBe Quertrennvorrichtung und das erfindungsgemaBe Verfahren zum Auf-
trennen einer bewegten Materialbahn sind nachstehend anhand von in der Zeichnung darge-
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stellten Ausfilhrungsbeispielen néher erldutert. Es zeigen:

Fig.1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemédBen Quertrennvorrichtung, in
Seitenansicht;

die Fig.2 und 3 eine zweites Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgeméaRen Quertrennvorrich-
tung, in zwei unterschiedlichen Verfahrensschritten und in Seitenansicht;

Fig.4 ein drittes Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemafien Quertrennvorrichtung;

Fig. 5 eine viertes Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméaRen Quertrennvorrichtung, in
schematischer Darstellung;

die Fig. 6 und 7 Details der in Fig. 5 dargesteliten Quertrennvorrichtung und

Fig. 8 eine Bogentrenneinheit mit einer erfindungsgeméafen Quertrennvorrichtung.

Eine erfindungsgeméaRe Quertrennvorrichtung basiert darauf, dass eine Materialbahn, wie eine
Papier- bzw. Pulpbahn, nicht mit einem Schneidblatt geschnitten wird, sondern dass diese
Materialbahn durchstochen wird, wobei die Materialbahn im Augenblick und im Bereich des
Durchstechens gespannt ist.

In Fig. 1 sind die wesentlichen Bestandteile einer derartigen Quertrennvorrichtung dargestelit.
Dabei sind in Bewegungsrichtung einer Papier- bzw. Pulpbahn 4 zwei voneinander im Abstand
befindliche Walzenpaare 1 und 3 vorgesehen, durch welche die Materialbahn 4 bewegt wird. Da
das in Bewegungsrichtung zweite Walzenpaar 3 eine Drehgeschwindigkeit aufweist, welche
groBer ist als die Drehgeschwindigkeit des ersten Walzenpaares 1 wird die Materialbahn 4
zwischen diesen beiden Walzenpaaren gespannt.

Zwischen den beiden Walzenpaaren 1 und 3 befindet sich ein weiteres Walzenpaar. Bei diesem
Walzenpaar ist der Mantel der oberen Walze mit einem abragenden Durchstechblatt 5 ausge-
bildet. Demgegeniiber ist die untere Walze 2, durch welche die Materialbahn 4 abgestiitzt wird,
mit einer im Mantel verlaufenden Ausnehmung 6 ausgebildet, welche mit dem Durchstechblatt 5
der oberen Walze so zusammenwirkt, dass wahrend einer Drehung der oberen Walze das
Durchstechblatt 5 in die Ausnehmung 6 eindringt, wodurch die Pulpbahn 4 durchstochen wird.

In Fig. 1 ist nur ein einziges Durchstechblatt 5 vorgesehen. Es kénnen jedoch mehrere, insbe-
sondere vier Durchstechblétter vorgesehen sein, wobei die untere Walze 2 mit einer entspre-
chenden Anzahl von Ausnehmungen 6 ausgebildet ist. :

Bei dem in den Fig. 2 und 3 dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel wird die Materialbahn 4 zwi-
schen der mit einem Durchstechblatt 5 versehenen Walze und einem darunter angeordneten,
verschwenkbaren Abstiitzelement 11, welches mit einer die Materialbahn 4 abstitzenden Auf-
lageflache versehen ist, bewegt. Dabei ist die Auflagefldche mit der Ausnehmung 6 ausgebildet,
welche mit dem Durchstechblatt 5 zusammenwirkt. In seinem unteren Bereich ist das Abstitz-
element 11 verschwenkbar gelagert, wobei es zwischen zwei Anschldgen 12 verschwenkbar ist.

In Fig. 2 befindet sich das Abstiitzelement 11 in einer ersten Lage, in welcher es an den linken
Anschlag 12 anliegt. In dieser Lage wirkt das an der dariiber befindlichen Walze angeordnete
Durchstechblatt 5 mit der in der Auflagefliche vorgesehenen Ausnehmung 6 beim Durchste-
chen der Materialbahn 4 zusammen. Bei einer Verdrehung der Walze wird das Abstitzelement
11 mitverschwenkt, wobei das Durchstechblatt 5 dann, sobald das Abstitzelement 11 an den
rechten Anschlag 12 zur Anlage kommt, aus der Ausnehmung 6 herausgelangt. In der Folge
wird das Abstitzelement 11 durch eine Feder 13 in die Ausgangslage zuriickverschwenkt.

Bei dem in den Fig. 2 und 3 dargesteliten Ausfithrungsbeispiel wird das Abstitzelement 11
durch die dariiber angeordnete Walze verschwenkt. Es ist jedoch auch méglich, fur dessen
Verschwenkung ein Gestange vorzusehen.

In Fig. 4 ist ein drittes Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, welches mit vier kreuzweise angeordne-
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ten Durchstechblattern 5 ausgebildet ist, welche sich tUber die gesamte Breite des Abstitzele-
mentes 2a erstrecken. Wobei im Abstiitzelement 2a vier den Durchstechblattern 5 zugeordnete
Ausnehmungen 6 vorgesehen sind. Eines dieser Durchstechblétter 5 befindet sich in einer
nutartigen Ausnehmung, welche eine solche Tiefe aufweist, dass das Durchstechblatt 5 in diese
volistandig hineingezogen werden kann. Hierfur sind Elektromagneten 25 vorgesehen, durch
welche das Durchstechblatt 5 zuriickgezogen werden kann. Die Vorspannung wird beispiels-
weise durch eine Feder bewirkt, welche das Durchstechblatt 5 normalerweise zum Durchstehen
der Materialbahn 4 in ihrer ausgefahrenen Stellung hélt. Der Elektromagnet 25 ist dabei hinrei-
chend leistungsstark, um das Durchstechblatt 5 entgegen der Federkraft in seine unwirksame
Lage zu verstellen. '

Im normalen Betrieb befindet sich dieses Durchstechblatt 5 in seiner ausgefahrenen Stellung.
Demgegeniiber wird dieses Durchstechblatt 5 fiir bestimmte Betriebsfélle in seine unwirksame
Lage zuriickgezogen. Hierdurch kann die Art des Auftrennens der Materialbahn 4 veréndert
werden.

In Fig. 5 ist schematisch dargestellt, dass zwei Paare von Férderwalzen 1 und 3, eine Abstitz-
walze 2 und zwei Gruppen von Durchstechbléattern 5 und 50 vorgesehen sind, durch welche die
Materialbahn mit zwei Gruppen von Perforationen versehen wird.

‘In den Fig. 6 und 7 ist eine Walze 2 dargestellt, weiche mit parallel zur Léngsachse verlaufen-

den Nuten 10 ausgebildet ist, in welche die Durchstechblétter 5 und 50 eindringen, wodurch die
Materialbahn 4 perforiert wird. Dabei ist die Materialbahn 4 Gber eine mit einer Ausnehmung 6
ausgebildete Abstitzplatte 7 gefuhrt. Die Walze 2 ist mit mehreren achsparallelen Nuten 10
ausgebildet, wobei deren Anzahl der Anzahl der in der oberen Walze befindlichen Durchstech-
blatter 5 gleich ist.

Die Durchstechblatter 5 sind in mehreren Reihen angeordnet, welche sich in Bewegungsrich-
tung der Materialbahn 4 voneinander im Abstand befinden. Bei dem in den Fig. 5 bis 7 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel sind zwei Gruppen von Durchstechblattern 5 und 50 in zwei auf-
einanderfolgenden Reihen vorgesehen.

Die Lage der Durchstechblétter 5 und 50 kann mittels einer Verstell- und Feststellschraube 9,
welche in einem Schlitz 8 angeordnet ist, verdandert werden. Weiters sind die Durchstechblatter
5 und 50 in einfacher Weise auswechselbar. Da jedoch der Verschleifs der Durchstechbléatter 5
und 50 sehr gering ist, brauchen diese nur selten ausgewechselt zu werden.

In Fig. 8 ist eine kontinuierlich arbeitende Bogenschneideinheit dargestellt, welche in einem
Pulptrockner verwendet wird. Diese weist eine erste Férdereinrichtung 14 fir die Pulpbahn 4
auf, welcher die Pulpbahn 4 von einem Trocknerabschnitt zugefahrt wird und welche vorzugs-
weise der Durchstecheinheit zugeordnet ist. In der Folge wird die Pulpbahn 4 einer Schlitzein-
heit 15 zugefiihrt, durch welche sie in ldngsverlaufende Bahnen geschnitten wird. Die Schlitz-
breite héngt dabei vom besonderen Anwendungszweck ab. Nach dem Schlitzvorgang werden
die voneinander getrennten Bahnen zu einem Paar von Zugwalzen 1 weiterbewegt, durch
welche in einem Trocknerabschnitt eine erwiinschte Bahnspannung aufrechterhalten wird und
durch welche die einzelnen Bahnen weiterbewegt werden. In weiterer Folge werden die in
Langsrichtung getrennten Bahnen einer erfindungsgeméaRen Quertrennvorrichtung zugefiihrt,
um die einzelnen Bahnen mittels Perforation in Bégen zu unterteilen. Diese Quertrennvorrich-
tung weist eine Abstitzwalze 2 auf einer Seite der Bahn 4 und Durchstechblétter 5 auf der
anderen Seite der Bahn 4 auf. Die Abstitzwalze 2 ist mit Ausnehmungen 6 ausgebildet, durch
welche es erméglicht wird, dass die Durchstechblétter 5 die Materialbahn 4 durchdringen, wobei
die Materialbahn in der Nahe des Durchstechbereiches abgestitzt wird. Ferner weist die Quer-
trennvorrichtung eine Steuereinheit 20 zum Einstellen der Materialbahn 4 auf eine vorgegebene
Spannung zum Zeitpunkt des Durchstechens derselben auf. In weiter folge ist ein zweites
Walzenpaar 3 vorgesehen, um eine Sollspannung in der Quertrennvorrichtung aufrechtzuerhal-
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ten und um die geschnittenen Bogen 16, welche gegebenenfalls Uberlappt sind, zu einem Sta-
peltisch zu férdern. Weiters ist eine Gruppe von Zugwalzen 17 zum Uberlappen der Bégen 16
vorgesehen. Soferne Abweistore 19, welche dem Zugwalzenpaar 3 zugeordnet sind, geschlos-
sen sind, laufen die Bogen 16 zu den Abstiitzwalzen eines Bogenférderers und dann weiter zu
einem Stapeltisch 18.

Durch eine erfindungsgeméafe Quertrennvorrichtung, welche in einem Pulptrockner verwendet
wird, werden die dem Stand der Technik anhaftenden Nachteile vermieden. Weiters wird eine
Vereinfachung in der gesamten Konstruktion erzielt. Beim Einsatz einer derartigen Quertrenn-
vorrichtung ist es insbesondere nicht erforderlich, eine komplizierte Temperaturstabilsierungs-
einheit fur das Gegendruckblatt vorzusehen, wodurch Platz, Energie und Investitionskosten
gespart werden. Zudem ist eine erfindungsgemafRe Quertrennvorrichtung gegeniiber bekannten
Quertrennvorrichtungen wesentlich gerduschérmer.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Auftrennen einer bewegten Materialbahn (4), insbesondere einer Papier-
bzw. Pulpbahn, in einer quer zur Bewegungsbahn verlaufenden Richtung, mit mindestens
einer Fordervorrichtung (1, 3) fiir die Materialbahn (4) und mit auf beiden Seiten der Mate-
rialbahn (4) angeordneten, miteinander zusammenwirkenden Férder- bzw. Stutzelementen,
insbesondere Walzen (2), wobei die auf einer ersten Seite der Bahn (4) angeordneten Fér-
der- bzw. Stltzelemente mit Trennwerkzeugen (5) und die dieser zugeordneten, auf der
anderen Seite der Bahn (4) angeordneten Férder- bzw. Stutzelemente (2) mit den Trenn-
werkzeugen (5) zugeordneten Ausnehmungen (6) ausgebildet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trennwerkzeuge (5) als Durchstechmittel ausgebildet sind.

2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in Bewegungsrichtung
der Materialbahn (4) hintereinander zwei Gruppen von einander zugeordneten Férdervor-
richtungen (1,3) vorgesehen sind, wobei die Materialbahn (4) durch die in Bewegungsrich-
tung nachfolgende Gruppe (3) der Férdervorrichtungen (1,3) mit einer Zugspannung
beaufschlagbar ist.

3. Verfahren zum Auftrennen einer bewegten Materialbahn (4), insbesondere einer Papier-
bzw. Pulpbahn, in einer quer zur Bewegungsbahn verlaufenden Richtung, mit mindestens
einer Fordervorrichtung fiir die Materialbahn (4) und mit auf beiden Seiten der Materialbahn
angeordneten, miteinander zusammenwirkenden Forder- bzw. Stitzelementen, insbeson-
dere Walzen (2), wobei die auf einer ersten Seite der Bahn (4) angeordneten Forder- bzw.
Stiitzelemente mit Trennwerkzeugen (5) und die dieser zugeordneten, auf der anderen Sei-
te der Materialbahn (4) angeordneten Férder- bzw. Stitzelemente (2) mit den Trennwerk-
zeugen (5) zugeordneten Ausnehmungen (6) ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftrennen der bewegten Materialbahn (4) durch ein langs Trennlinien verlaufen-
des Durchstechen erfolgt.

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialbahn (4) fiir
das Auftrennen mittels Durchstechen unter einer Zugspannung gehalten wird.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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Fig. 6
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Fig. 8
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