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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren sowie eine dazugehorige Vorrichtung zum Schneiden
einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn (1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder
Veredlung derselben mit zumindest einem Wasserstrahl
(12), wobei die Faserstoffbahn (1) von einem luftdurchlas-
sigen, endlos umlaufenden Sieb (2) gefuhrt wird.

Dabei sollen Verschleil und Verschmutzung des Siebes (2)
dadurch vermindert werden, dass die Faserstoffbahn (1) im
Bereich des auf sie treffenden Wasserstrahls (12) mithilfe
eines Druckfluids vom Sieb (2) abgehoben wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie
eine dazugehdrige Vorrichtung zum Schneiden einer
Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faser-
stoffbahn in einer Maschine zur Herstellung und/oder
Veredlung derselben mit zumindest einem Wasser-
strahl einer Wasserstrahl-Dise, wobei die Faserstoff-
bahn von einem luftdurchlassigen, endlos umlaufen-
den Sieb geflhrt wird.

Stand der Technik

[0002] Derartige Vorrichtungen zum Schneiden sind
seit langerem bekannt, wobei die hohen Drucke des
Wasserstrahls jedoch zu einem erheblichen Ver-
schleil des stitzenden Siebes fuhren. Auflerdem ist
dies mit einer nicht unwesentlichen Verschmutzung
des Siebes verbunden.

[0003] Wenn die Faserstoffbahn wahrend des
Schneidens von einer Walze, beispielsweise einem
Trockenzylinder abgestitzt wird, so kdnnen Bescha-
digungen an der Zylinderoberflache auftreten.

[0004] Der Verzicht auf eine Abstiitzung der Faser-
stoffbahn durch ein Sieb oder eine Walze ist nur bei
Faserstoffoahnen mit ausreichender Reilfestigkeit
und geringen Maschinengeschwindigkeiten méglich.

Aufgabenstellung

[0005] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher, den
Verschleil’ des fliihrenden Siebes beim Schneiden zu
vermindern.

[0006] Erfindungsgemall wurde die Aufgabe da-
durch gel6st, dass die Faserstoffbahn im Bereich des
auf sie treffenden Wasserstrahls vom Sieb abgeho-
ben wird, was vorrichtungsgemaR insbesondere da-
durch erreicht wird, dass auf der, der Wasser-
strahl-Diise gegeniberliegenden Seite des Siebes
wenigstens eine Druckfluid-Dise angeordnet ist, wel-
che ein Druckfluid, wie Druckluft, Dampf 0.4. im Be-
reich des Wasserstrahls der Wasserstrahl-Dise
durch das Sieb auf die Faserstoffbahn richtet.

[0007] Das Druckfluid hebt nicht nur die Faserstoff-
bahn vom Sieb ab, sondern vermindert auch die ver-
schleillende und verschmutzende Wirkung des Was-
serstrahls auf das Sieb, wenn dieser die Faserstoff-
bahn durchdringt. Dabei wirkt der Druck des Druck-
fluids dem Druck des Wasserstrahls entgegen.

[0008] Bis auf den relativ begrenzten Bereich um
den Wasserstrahl wird die Faserstoffbahn standig
vom Sieb gefuhrt, so dass es auch hier keine Proble-
me bei hohen Maschinengeschwindigkeiten oder
dinnen Faserstoffbahnen gibt.
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[0009] Weitere Mdglichkeiten zur Ausgestaltung der
Erfindung ergeben sich aus den kennzeichnenden
Merkmalen der Unteranspriiche.

[0010] Das Abheben der Faserstoffbahn vom Sieb
ist jedoch auch mit, auf der Seite des Wasserstrahls
auf die Faserstoffbahn wirkendem Unterdruck mog-
lich. In diesem Fall kdnnen beispielsweise von einer
die Wasserstrahldiise umgebenden Saugglocke
gleichzeitig auch die Verschmutzungen und das beim
Schneiden vom Sieb abprallende Wasser aufgesaugt
werden.

[0011] Vorzugsweise erfolgt das Abheben der Fa-
serstoffbahn vom Sieb jedoch mit einem durch das
Sieb auf die Faserstoffbahn gerichteten, gasférmigen
Druckfluid, wie Druckluft, Dampf 0.4..

[0012] Dabei sollte zur Schonung der Faserstoff-
bahn bei der Bildung des Druckpolsters zwischen
Sieb und Faserstoffbahn der Druckfluid-Strom durch
das Sieb senkrecht oder mit einer Richtungskompo-
nente in Bahnlaufrichtung verlaufen, wobei der Win-
kel zwischen dem Druckfluid-Strom und dem Sieb
groler als 30° ist. Dies bedeutet, dass der Winkel
zwischen der Wirkrichtung der Druckfluid-Duse und
dem Sieb zwischen 30 und 90° liegt.

[0013] Fur viele Falle kann es ausreichend sein,
wenn nur eine Druckfluid-Diise im Bereich des Was-
serstrahls angeordnet ist und dementsprechend nur
ein Druckfluid-Strom durch das Sieb im Bereich des
Wasserstrahls erzeugt wird.

[0014] Bei besonders starken Faserstoffoahnen
oder zur besonderen Gestaltung der Druckverhaltnis-
se im Druckluftpolster kann es jedoch von Vorteil
sein, wenn mehrere, vorzugsweise in Bahnlaufrich-
tung hintereinander angeordnete Druckfluid-Strome
von entsprechenden Druckfluid-Disen durch das
Sieb im Bereich des Wasserstrahls erzeugt werden.
Die Druckfluid-Disen kdnnen hierbei verschieden
gestaltet sein und/oder mit unterschiedlichem Druck
betrieben werden

[0015] Dabei ist es zur Gewahrleistung eines aus-
reichenden Abstandes zwischen der Faserstoffbahn
und dem Sieb beim Auftreffen des Wasserstrahls vor-
teilhaft, wenn zumindest ein Druckfluid-Strom einer
Druckfluid-Dise vor und wenigstens einer nach dem
Wasserstrahl der Wasserstrahl-Dise erzeugt wer-
den.

[0016] Dabei kann die Wasserstrahl-Dise und so-
mit auch der Wasserstrahl senkrecht zum Sieb aus-
gerichtet oder eine Richtungskomponente entgegen
der Bahnlaufrichtung besitzen, wobei der Winkel zwi-
schen dem Wasserstrahl und dem Sieb vorzugswei-
se groflder als 15° sein sollte.
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[0017] Es ist jedoch auch moglich, dass der Was-
serstrahl bzw. die Wasserstrahl-Dise eine Rich-
tungskomponente in Bahnlaufrichtung aufweist, wo-
bei der Winkel zwischen dem Wasserstrahl und dem
Sieb vorzugsweise groRer als 15°, insbesondere gro-
Rer als 30° sein sollte.

[0018] Wahrend bei der senkrechten Anordnung die
Wirkung des Wasserstrahls auf die Faserstoffbahn
besonders stark ist, fihrt die Neigung des Wasser-
strahls zum Ablenken am Sieb und somit zur Scho-
nung desselben. Daher hat insbesondere die Nei-
gung in Bahnlaufrichtung besondere Vorteile beim
Abtransport der Verunreinigungen und des Wassers
des Wasserstrahls.

[0019] Um die Fuhrung der Faserstoffbahn durch
das Sieb nicht allzu stark zu beeintrachtigen und an-
dererseits das Sieb in ausreichendem Malf} vor Ver-
schleil zu schitzen, sollte der maximale Abstand
zwischen der Faserstoffbahn und dem Sieb im Be-
reich des Wasserstrahls zwischen 2 und 40 mm, vor-
zugsweise im Bereich von 5 und 20 mm liegen.

[0020] Vorteilhaft ist es auch, wenn der Abstand
zwischen Sieb und Faserstoffbahn beim Druckpolster
Uber den Druck des Druckfluids der Druckluftdisen
und/oder den Zug der Faserstoffbahn einstellbar ge-
staltet ist.

[0021] AufRerdem ist es fur die sichere Fuihrung der
Faserstoffbahn von Vorteil, wenn die Faserstoffbahn
nach dem Schneiden wieder an das Sieb gedriickt
und/oder gesaugt wird.

[0022] Zur Unterstitzung der Wirkung des Druckflu-
ids sollte um die Druckfluid-Diise eine, vorzugsweise
ebene Fihrungsflache vorhanden sein, die im we-
sentlichen parallel zum Sieb verlauft.

[0023] Dabei ist es mdglich, dass das Sieb auf der
Fuhrungsflache gleitet. Wegen des geringen An-
pressdruckes und der mit dem Sieb gefihrten Luft-
grenzschicht bereitet die Reibung zwischen Fuh-
rungsflache und Sieb keine Probleme.

[0024] Bei hohen Maschinengeschwindigkeiten
oder empfindlichen Sieben kann es von Vorteil sein
wenn die Fuhrungsflache vom Sieb beabstandet ist,
wobei der Abstand vorzugsweise kleiner als 10 mm
ist.

[0025] Dabei ist es unabhangig vom Abstand vor-
teilhaft, wenn die Fihrungsflache am in Bahnlaufrich-
tung liegenden Ende eine Foil-Flache besitzt, deren
Abstand zum Sieb sich in Bahnlaufrichtung zur Er-
zeugung eines auf die Faserstoffbahn wirkenden Un-
terdrucks vergroRert. Dieser Unterdruck bewirkt,
dass die Faserstoffbahn nach dem Schneiden wieder
ans Sieb gesaugt wird.
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[0026] Falls dieser Unterdruck nicht ausreicht, so
sollte die Fuhrungsflache am in Bahnlaufrichtung lie-
genden Ende erganzend oder alternativ eine auf die
Faserstoffbahn wirkende Saugvorrichtung besitzen.

[0027] Da die Wasserstrahlduse in der Regel Uber
die Breite der Faserstoffbahn traversiert, sollte ge-
wahrleistet werden, dass im Bereich des Wasser-
strahls standig ein Druckpolster vorhanden ist. Im
einfachsten Fall gibt es mehrere Druckfluid-Disen
nebeneinander oder aber ein oder mehrere Druckflu-
id-Dusen traversieren gemeinsam mit der Wasser-
strahl-Duse.

[0028] Vorteile bringt die Anwendung des oben be-
schriebenen Verfahrens und/oder der Vorrichtung
beim Schneiden eines Streifens der Faserstoffbahn
wahrend des Uberfiihrens.

[0029] Dabei wird ein Streifen von der Faserstoff-
bahn getrennt und in die nachfolgende Einheit der
Maschine gefiihrt. Erst nach der Uberfiihrung dieses
Streifens erfolgt eine allmahliche Verbreiterung des-
selben bis zum Uberfiihren der gesamten Faserstoff-
bahn.

[0030] Vorteilhaft ist die Anwendung dabei in Fallen,
bei denen das Sieb die Faserstoffbahn zur Trocknung
durch eine von Leitwalzen und beheizten Trockenzy-
lindern gebildete Trockengruppe fihrt.

[0031] Dies gilt insbesondere bei Trockengruppen,
bei denen das Sieb die Faserstoffobahn maanderfor-
mig abwechselnd um Trockenzylinder und Leitwal-
zen fuhrt, wobei die Trockenzylinder vorzugsweise in
einer oberen Reihe, die Leitwalzen in einer unteren
Reihe und das Sieb Uber der Faserstoffbahn ange-
ordnet sind. Dabei driickt das Sieb die Faserstoff-
bahn gegen die Mantelflache der beheizten Trocken-
zylinder.

[0032] Bei derartigen Trockengruppen sollte das
Schneiden nach einer Leitwalze und vorzugsweise
vor dem ersten oder dem letzten Trockenzylinder der
Trockengruppe erfolgen. Dies hat insbesondere bei
oben liegenden Trockenzylindern, d.h. nach oben
laufendem Sieb den Vorteil, dass die Vorrichtung zum
Schneiden bei einem Abriss der Faserstoffbahn nicht
zwingend zu einem Bahnstau und somit zu Bescha-
digungen flhrt.

[0033] AuRerdem kann bei derartigen Trockengrup-
pen die Vorrichtung zum Abheben der Faserstoff-
bahn auf platzsparende Weise Teil der lufttechni-
schen Einbauten zwischen zwei Trockenzylindern
sein. Als lufttechnische Einbauten zahlen hierbei ins-
besondere Fuhrungsvorrichtungen die mit Hilfe von
Unterdruck die Fihrung der Faserstoffbahn am Sieb
unterstitzen und/oder die zwischen den Trockenzy-
lindern vorhandenen Leitwalze besaugen.
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Ausfihrungsbeispiel

[0034] Nachfolgend soll die Erfindung an mehreren
Ausfuhrungsbeispielen naher erldutert werden. In der
beigefugten Zeichnung zeigt:

[0035] Fig. 1: eine Schneidvorrichtung am Ende ei-
ner Trockengruppe,

[0036] Fig. 2: eine Schneidvorrichtung am Beginn
einer Trockengruppe,

[0037] Fig. 3: eine Schneidvorrichtung mit Fih-
rungsflache 8,

[0038] Fig. 4: eine Schneidvorrichtung mit zwei
Druckfluid-Dusen 6,

[0039] Fig. 5: eine Schneidvorrichtung mit geneig-
ter Druckfluid-Dise 6 und

[0040] Fig. 6: eine Schneidvorrichtung an lufttechni-
schen Einbauten 10.

[0041] Gemeinsam ist allen Ausfiihrungen die An-
wendung der Erfindung zum Schneiden eines Uber-
fihrstreifens zum Uberfiihren der Faserstoffbahn 1 in
einer Trockengruppe einer Maschine zur Herstellung
der Faserstoffbahn 1, insbesondere einer Papierma-
schine.

[0042] Wie insbesondere in den Fig. 1 und 2 zu se-
hen, wird die Faserstoffbahn 1 in der Trockengruppe
zur Trocknung maanderférmig, abwechselnd um
Leitwalzen 4 und beheizte Trockenzylinder 3 gefiihrt.
Dabei erfolgt die durchgehende Fiihrung der Faser-
stoffbahn 1 innerhalb der Trockengruppe an dem luft-
durchlassigen, endlos umlaufenden Sieb 2 dieser
Trockengruppe, wobei das Sieb 2 die Faserstoffbahn
1 gegen die Oberflache der beheizten Trockenzylin-
der 3 drickt.

[0043] Die Trockenzylinder 3 sind hierbei in einer
oberen Reihe und die Leitwalzen 4 in einer unteren
Reihe nebeneinander angeordnet, so dass das Sieb
2 zwischen den Leitwalzen 4 und der Faserstoffbahn
1 lauft.

[0044] Den Trockenzylindern 3 sind im nichtum-
schlungenen Bereich je ein quer zur Bahnlaufrich-
tung 11 verlaufender Schaber 9 zum Beseitigen von
Verunreinigungen und Bahnresten von dem jeweili-
gen Trockenzylinder 3 zugeordnet.

[0045] Das Schneiden der Faserstoffbahn 1 erfolgt
in den dargestellten Ausfihrungen mit Hilfe eines
Wasserstrahls 12 einer Wasserstrahldiise 5 mit ho-
hem Druck im Bereich zwischen 50 und 800 bar, vor-
zugsweise zwischen 100 und 350 bar.
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[0046] Die Wasserstrahldiisen 5 befinden sich in
Fig. 1 zwischen einer Leitwalze 4 und dem letzen
Trockenzylinder 3 der Trockengruppe und in Fig. 2
zwischen einer Leitwalze 4 und dem ersten Trocken-
zylinder 3 der Trockengruppe jeweils unter dem Tro-
ckenzylinder 3. Dies hat den Vorteil, dass die
Schneidvorrichtung im Bereich des nach oben lau-
fenden Siebes 2 angeordnet ist, so dass ein Stau der
Faserstoffbahn 1 bei einem Abriss nicht zu befirch-
ten ist.

[0047] Die Trockenpartie einer derartigen Maschine
hat im allgemeinen mehrere Trockengruppen, wobei
oft zwischen den Trockengruppen ein Zug aufgebaut
wird, um Langsdehnungen der Faserstoffbahn 1 aus-
gleichen zu koénnen. Dies erfolgt durch die Realisie-
rung einer Differenzgeschwindigkeit zwischen be-
nachbarten Trockengruppen.

[0048] Gemeinsam ist allen Ausfiihrungen, dass die
Faserstoffbahn 1 durch den Aufbau eines Druckpols-
ters 14 im Bereich des auftreffenden Wasserstrahls
12 vom Sieb 2 abgehoben wird. Die Fig. 1 und 2 sol-
len nur die bevorzugte Einbauposition der Schneid-
vorrichtung zeigen, weshalb auf Details verzichtet
wurde.

[0049] Das Druckpolster 14 wird hier mit Hilfe einer
oder mehrerer Druckfluid-Dusen 6 aufgebaut, welche
Druckluft durch das Sieb 2 auf die Faserstoffbahn 1
richten. Die Gestalt und Ausdehnung des Druckpols-
ters 14 sind Uber den Druck der Druckluft, die Anzahl,
Anordnung sowie Ausrichtung der Druckfluid-Disen
6 und die Starke des Zugs, d.h. Geschwindigkeitsdif-
ferenz zur vorgelagerten Einheit der Maschine ein-
stellbar.

[0050] Das Druckpolster 14 wird nur wahrend des
Schneidens mit dem Wasserstrahl 12 aufgebaut und
vermindert so die Wirkung des Wasserstrahls 12 auf
das Sieb 2 hinsichtlich Verschleil3 und Verschmut-
zung. Im Normalbetrieb liegt die Faserstoffbahn 1
vollstandig am Sieb 2 an, so dass eine sichere Flh-
rung der Faserstoffbahn 1 gewahrleistet ist.

[0051] Da die Wasserstrahl-Duse 5 meist traversier-
bar ist, sollte vorzugsweise ein gleimaRiges Druck-
polster 14 Gber die Breite der Faserstoffbahn 1 durch
mehrere quer zur Bahnlaufrichtung 11 nebeneinan-
der angeordnete Druckfluid-Dusen 6 erzeugt werden.
Es ist jedoch auch moglich, dass eine oder mehrere
Druckfluid-Disen 6 zur Bildung eines gegenuber
dem Wasserstrahl 12 angeordneten Druckpolsters
14 mit der Wasserstrahl-Diise 5 gemeinsam traver-
sieren.

[0052] Gema&l Fig. 3 ist die Druckfluid-Dise 6 von
einer ebenen Fihrungsflache 7 umgeben, welche
sich parallel zum Sieb 2 erstreckt. Diese Fuhrungsfla-
che 7 hat einen geringen Abstand von weniger als 10
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mm zum Sieb 2 und gewahrleistet so, dass das durch
das Sieb 2 gelangende Druckfluid effizient zum Ein-
satz gelangt. Die Fuhrungsflache 7 erschwert ndm-
lich durch den geringen Spalt mit dem Sieb 2 einen
zu starken seitlichen Druckabbau tber diesen Spalt
oder das Sieb 2.

[0053] Die Wasserstrahl-Dise 5 besitzt eine Rich-
tungskomponente in Bahnlaufrichtung 11. Der Winkel
a zwischen dem Sieb 2 und dem Wasserstrahl 12
liegt bei ca. 60°.

[0054] Diese Neigung bewirkt ein Ablenken des
Wasserstrahls 12 am Sieb 2 in Bahnlaufrichtung 11,
was wesentlich schonender als bei einem senkrech-
ten Auftreffen auf das Sieb 2 ist.

[0055] Falls der in Bahnlaufrichtung 11 geneigte
Wasserstrahl 12 auf die entgegen der Bahnlaufrich-
tung 11 liegende Seite der Wélbung der Faserstoff-
bahn 1 trifft, so ist der Winkel zwischen dem Wasser-
strahl 12 mit der Tangente am Auftreffpunkt auf die
Faserstoffbahn 1 grof3er als der Winkel a zwischen
dem Wasserstrahl 12 und dem Sieb 2. Dies unter-
stutzt die Schneidwirkung des Wasserstrahls 12.

[0056] Am in Bahnlaufrichtung 11 liegenden Ende
besitzt die Fuhrungsflache 7 eine Foil-Flache 8. Die-
se Foil-Flache 8 ist ebenfalls eben ausgebildet und
vergroRert ihren Abstand zum Sieb 2 in Bahnlaufrich-
tung 11 stetig. Diese Abstandsvergrofierung bewirkt
die Entstehung eines Unterdrucks und damit das An-
saugen der Faserstoffbahn 1 an das Sieb 2. Dies sta-
bilisiert die Fihrung der Faserstoffbahn 1 nach dem
Schneiden.

[0057] Die in Fig. 4 gezeigte Ausfuhrung hat zwei
Druckfluid-Diisen 6, eine in Bahnlaufrichtung 11 vor
und eine nach dem Auftreffpunkt des Wasserstrahls
12 liegende. Hierdurch kann das Druckpolster 14 in
Bahnlaufrichtung 11 ausgedehnt werden.

[0058] Der maximale Abstand zwischen der Faser-
stoffbahn 1 und dem Sieb sollte jedoch immer zwi-
schen 2 und 40 mm, vorzugsweise zwischen 5 und
20 mm liegen.

[0059] In Fig. 5 ist eine Schneidvorrichtung zu se-
hen, die keine Fuhrungsflache 7 besitzt.

[0060] Der geneigte Druckfluid-Strom 13 trifft in
Bahnlaufrichtung 11 erst nach dem Wasserstrahl 12
auf das Sieb 2. Der Abstand zwischen beiden Auf-
treffpunkten ist jedoch so gering, dass sich die Faser-
stoffbahn 1 in ausreichendem Umfang beim Schnei-
den abhebt.

[0061] Die Druckfluid-Dise 6 besitzt eine Rich-
tungskomponente 6 in Bahnlaufrichtung 11, wobei
der Winkel 8 zwischen dem Sieb 2 und dem Druckflu-
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id-Strom 6 bei ca. 60° liegt.

[0062] Wie in Fig. 6 dargestellt, befinden sich zwi-
schen benachbarten Trockenzylindern 3 einer Tro-
ckengruppe oft lufttechnische Einbauten 10. Diese
besaugen das Sieb 2 zwischen Trockenzylinder 3
und Leitwalze 4 und unterstiitzen so die Haftung der
Faserstoffbahn 1 am Sieb 2. Auch eine Besaugung
der Leitwalze 4 kann von diesen Einbauten 10 ausge-
hen.

[0063] Zur Vereinfachung des Aufbaus sind hierbei
Elemente der Schneidvorrichtung in diese lufttechni-
schen Einbauten 10 integriert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden einer Papier-, Kar-
ton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn (1) in
einer Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung
derselben mit zumindest einem Wasserstrahl (12),
wobei die Faserstoffbahn (1) von einem luftdurchlas-
sigen, endlos umlaufenden Sieb (2) gefiihrt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (1)
im Bereich des auf sie treffenden Wasserstrahls (12)
vom Sieb (2) abgehoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faserstoffbahn (1) mit auf der Sei-
te des Wasserstrahls (12) auf die Faserstoffbahn (1)
wirkenden Unterdruck vom Sieb (2) abgehoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn (1) mit ei-
nem durch das Sieb (2) auf die Faserstoffbahn (1) ge-
richteten Druckfluid, wie Druckluft, Dampf 0.4. vom
Sieb abgehoben wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckfluid-Strom (13) durch das
Sieb (2) senkrecht oder mit einer Richtungskompo-
nente in Bahnlaufrichtung (11) geneigt verlauft, wobei
der Winkel () zwischen dem Druckfluid-Strom (13)
und dem Sieb (2) gréRer als 30° ist.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass nur ein Druckfluid-Strom (13)
durch das Sieb (2) im Bereich des Wasserstrahls (12)
erzeugt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere, vorzugsweise in
Bahnlaufrichtung (11) hintereinander angeordnete
Druckfluid-Strédme (13) durch das Sieb (2) im Bereich
des Wasserstrahls (12) erzeugt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Druckfluid-Strom (13)
vor und wenigstens einer nach dem Wasserstrahl
(12) erzeugt werden.
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8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Was-
serstrahl (12) senkrecht zum Sieb (2) ausgerichtet ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wasserstrahl (12)
mit einer Richtungskomponente entgegen der Bahn-
laufrichtung (11) geneigt ist, wobei der Winkel (a) zwi-
schen dem Wasserstrahl (12) und dem Sieb (2) vor-
zugsweise groer als 15° ist.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wasserstrahl (12)
mit einer Richtungskomponente in Bahnlaufrichtung
(11) geneigt ist, wobei der Winkel (a) zwischen dem
Wasserstrahl (12) und dem Sieb (2) vorzugsweise
gréRer als 15°, insbesondere gréRer als 30° ist.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der maxi-
male Abstand zwischen der Faserstoffbahn (1) und
dem Sieb (2) im Bereich des Wasserstrahls (12) zwi-
schen 2 und 40 mm, vorzugsweise im Bereich von 5
und 20 mm liegt.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fa-
serstoffbahn (1) nach dem Schneiden wieder an das
Sieb (2) gedriickt und/oder gesaugt wird.

13. Vorrichtung zum Schneiden einer Papier-,
Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoffbahn
(1) in einer Maschine zur Herstellung und/oder Ver-
edlung derselben mit zumindest einer Wasser-
strahl-Dise (5), wobei die Faserstoffbahn (1) von ei-
nem luftdurchlassigen, endlos umlaufenden Sieb (2)
gefuhrt wird, insbesondere zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf der, der Was-
serstrahl-Dise (5) gegenuberliegenden Seite des
Siebes (2) wenigstens eine Druckfluid-Duse (6) an-
geordnet ist, welche ein Druckfluid, wie Druckluft,
Dampf o0.4. im Bereich des Wasserstrahls (12) der
Wasserstrahl-Dise (5) durch das Sieb (2) auf die Fa-
serstoffbahn (1) richtet.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass um die Druckfluid-Dise (6) eine,
vorzugsweise ebene Fuhrungsflache (7) vorhanden
ist, die im wesentlichen parallel zum Sieb (2) verlauft.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sieb (2) auf der Fihrungsfla-
che (7) gleitet.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fuhrungsflache (7) vom Sieb
(2) beabstandet ist, wobei der Abstand vorzugsweise
kleiner als 10 mm ist.
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsfla-
che (7) am in Bahnlaufrichtung (11) liegenden Ende
eine Foil-Flache (8) besitzt, deren Abstand zum Sieb
(2) sich in Bahnlaufrichtung (11) zur Erzeugung eines
auf die Faserstoffbahn (1) wirkenden Unterdrucks
vergrofRert.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsfla-
che (7) am in Bahnlaufrichtung (11) liegenden Ende
eine auf die Faserstoffbahn (1) wirkende Saugvor-
richtung besitzt.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfluid-Duii-
se (6) zum Sieb (2) senkrecht oder mit einer Rich-
tungskomponente in Bahnlaufrichtung (11) geneigt
angeordnet ist, wobei der Winkel (B) zwischen der
Druckfluid-Dise (6) und dem Sieb (2) groRer als 30°
ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass nur eine Druckflu-
id-Duse (6) im Bereich der Wasserstrahl-Dise (5)
vorhanden ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
Wasserstrahl-Dise (5) mehrere, vorzugsweise in
Bahnlaufrichtung (11) hintereinander angeordnete
Druckfluid-Disen (6) vorhanden sind.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine Druckfluid-Dise
(6) vor und wenigstens eine nach der Wasser-
strahl-Duse (5) vorhanden ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die Wasser-
strahl-Diise (5) senkrecht zum Sieb (2) ausgerichtet
ist.

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die Wasser-
strahl-Dise (5) mit einer Richtungskomponente ent-
gegen der Bahnlaufrichtung (11) geneigt ist, wobei
der Winkel (a) zwischen der Wasserstrahl-Dise (5)
und dem Sieb (2) vorzugsweise grofder als 15° ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass die Wasser-
strahl-Diise (5) mit einer Richtungskomponente in
Bahnlaufrichtung (11) geneigt ist, wobei der Winkel
(a) zwischen der Wasserstrahl-Duse (5) und dem
Sieb (2) vorzugsweise grofRer als 15°, insbesondere
groler als 30° ist.

26. Anwendung des Verfahrens und/oder der
Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspru-
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che beim Schneiden eines Streifens der Faserstoff-
bahn (1) wahrend des Uberfiihrens.

27. Anwendung nach Anspruch 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sieb (2) die Faserstoffbahn
(1) zur Trocknung durch eine von Leitwalzen (4) und
beheizten Trockenzylindern (3) gebildete Trocken-
gruppe flhrt.

28. Anwendung nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Sieb (2) die Faserstoffbahn
(1) maanderférmig abwechselnd um Trockenzylinder
(3) und Leitwalzen (4) fihrt, wobei die Trockenzylin-
der (3) vorzugsweise in einer oberen Reihe, die Leit-
walzen (4) in einer unteren Reihe und das Sieb (2)
Uber der Faserstoffbahn (1) angeordnet sind.

29. Anwendung nach Anspruch 27 oder 28, da-
durch gekennzeichnet, dass das Schneiden nach ei-
ner Leitwalze (4) und vorzugsweise vor dem ersten
oder dem letzten Trockenzylinder (3) der Trocken-
gruppe erfolgt.

30. Anwendung nach einem der Anspriche 27
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung zum Abheben der Faserstoffbahn (1) Teil der
lufttechnischen Einbauten (10) zwischen zwei Tro-
ckenzylindern (3) ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig.4

Fig.3
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