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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung und/oder Veredlung der Faserstoffbahn mit zu-
mindest einer Diise, deren Wasserstrahl auf die Faser-
stoffbahn gerichtet ist, gemafl dem Oberbegriff vom An-
spruch 1. Eine derartige Maschine ist aus EP 1148172
A bekannt.

[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 abgestiitzt. Diese Abstiltzung
erfolgt bei der US-A1 2001/0004007 durch ein Sieb oder
offmals auch durch einen Schneidtisch. Wéhrend des
Betriebs kommt es zur Verschmutzung der stiitzenden
Flachen durch die Fasern oder die Zusatzstoffe der Fa-
serstoffbahn. Auf3erdem fiihrt der hohe Druck des Was-
serstrahls im Laufe der Zeit auch zum Verschleil3 der
vom Wasserstrahl getroffenen Flachen.

[0003] Gegeniiberdem Wasserstrahl besitztder eben-
falls ansgesprechene Schneidtisch daher oft eine Off-
nung zum Abfiihren und Absaugen der Verunreinigun-
gen und des Wassers. Der abgetrennte Streifen wird da-
bei unterstitzt durch Vakuum in einen Abfiihrtrichter ge-
saugt. Dies ist insbesondere hinsichtlich der Sauberhal-
tung des Schneidtisches und der Abfuhrung des Strei-
fens sehr aufwendig.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es daher den Auf-
bau der Schneideinrichtung bei zumindest gleichbleiben-
der Betriebssicherheit zu vereinfachen.

[0005] Die Aufgabe dadurch wird durch die Merkmale
des Anspruchs 1 geldst.

[0006] Der aufwendige Schneidtisch kann damit auf
ein Stutzblech reduziert werden. Das Stitzblech ist sehr
einfach aufgebaut und gewéhrleistet wéhrend des
Schneidens eine ausreichende Abstiitzung der Faser-
stoffbahn im Schneidbereich, wobei das Stutzblech eine
Aussparung fur den Wasserstrahl besitzt, so dass dieser
ungehindert hindurchtreten kann.

[0007] Der abgeschnittene Randstreifen féllt nach
dem Schneidbereich vom Stitzblech herunter. Nach
dem Stiitzblech sollte der Lauf des abgetrennten Strei-
fens von einer Flhrungseinrichtung vorzugsweise in
Form eines Fuhrungsbleches und/oder eines Fiihrungs-
teiles des Stiitzblechs und/oder einer Druckluft- und/oder
einer Wasserstrahl-Diuse beeinflusst werden.

[0008] Um Beschadigungen der Faserstoffbahn zu
verhindern und der Anlagerung von Verschmutzungen
entgegen zu wirken, sollte das Stlitzblech eine méglichst
ebene Gleitflache bilden, die etwa parallel zur Faserstoff-
bahn verlauft.

[0009] Fir eine einwandfreie Schnittqualitat und eine
stabilen Schneidvorgang sollte die Faserstoffbahn zu-
mindest im unbelasteten Zustand durch den Wasser-
strahl mit einem Abstand an dem Stitzblech entlang lau-
fen. Wegen der ebenen und vorzugsweise glatten Gleit-
flache bleibt ein Gleiten der Faserstoffbahn wahrend des
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Schneidens ohne negative Wirkung. Dabei hat es sich
als vorteilhaft erwiesen, wenn der Abstand zwischen Fa-
serstoffbahn und der Gleitflache des Stutzblechs insbe-
sondere im unbelasteten Zustand im Bereich von 0 bis
2 mm, vorzugsweise zwischen 0 und 0,5 mm liegt.
[0010] Im Pulper werden der Ausschuss und Teile der
Faserstoffbahn gesammelt und der Faserstoffaufberei-
tung zur Wiederverwertung zugefiihrt. Da die FUhrungs-
einrichtung die Zufiihrung des abgetrennten Streifens in
den Pulper unterstiitzt, kénnen aufwendige Saugeinrich-
tungen zur Fiihrung des abgetrennten Randstreifens ein-
gespart werden.

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

[0012] Wegender bereits erhéhten Festigkeit kann die
Wasserstrahl-Schneideinrichtung im freien Zug der Fa-
serstoffbahn, im Bereich der Trockenpartie angeordnet
werden. Im freien Zug lauft die Faserstoffbahn ohne sich
auf einem Band, einer Walze oder ahnlichem abzustit-
zen.

[0013] Besonders einfach lasst sich die Einbaupositi-
on aufgrund der Pulperposition am Ende einer Trocken-
gruppe, vorzugsweise nach dem letzten Trockenzylinder
der Trockengruppe realisieren, weshalb die Wasser-
strahl-Schneideinrichtung auch dort eingesetzt werden
sollte. Nach dem Wegfilhren des Trockensiebes der
Trockengruppe kann so die Wasserstrahl-Schneidein-
richtung mit Vorteil zwischen einem, insbesondere dem
letzten Trockenzylinder der Trockengruppe und einer fol-
genden Leitwalze angeordnet sein.

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

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

Figur 2:  eine Draufsicht des Stiitzbleches 3.

[0015] Die Faserstoffbahn 1 lauft in einer Trockenpar-

tie einer Papiermaschine zur Trocknung derselben meist
abwechselnd Uber beheizte Trockenzylinder 4 und be-
saugte Leitwalzen 11. Dabei wird die Faserstoffbahn 1
von zumindest einem Trockensieb 8 der jeweiligen Trok-
kengruppe gefiihrt, wobei die Faserstoffbahn 1 mit den
Trockenzylindern 4 in Kontakt kommt.

[0016] Wahrend der Trocknung nimmt der Feuchtege-
halt der Faserstoffbahn 1 ab und die Festigkeit zu. Zur
Herstellung sauberer Rander der Faserstoffbahn 1,
kommt die Wasserstrahl-Schneideinrichtung zum Ein-
satz. Wegen der erhdhten Festigkeit der Faserstoffbahn
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 mdglich. Nach dem Wegfuihren des entspre-
chenden Trockensiebes 8 kommt die Faserstoffbahn 1
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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 Diise 2, die Uber der Faserstoffbahn 1 angeordnet
ist und den Wasserstrahl etwa senkrecht auf die Faser-
stoffbahn 1 richtet. Zur Abstlitzung der Faserstoffbahn 1
befindet sich auf der gegenlberliegenden Seite ein
Stutzblech 3. Dieses Stutzblech 3 hat eine ebene und
glatte Oberflache und ist im unbelasteten Zustand etwa
0,5 mm von der Faserstoffbahn 1 entfernt. Wahrend des
Schneidens wird die Faserstoffbahn 1 jedoch an das
Stitzblech 3 gedriickt. Um ein Abspritzen zu verhindern,
besitzt das Stutzblech 3 gemaR Figur 2 eine Aussparung
12 fur den Wasserstrahl. Das Stitzblech 3 umfasst au-
Berdem noch ein Fihrungsteil 10, welches die Weiter-
leitung des abgetrennten Randstreifens in den Pulper 6
der Trockenpartie unterstutzt.

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

[0019] Nach dem Stiitzblech 3 wird der abgetrennte
Streifen 7 in den unter der Wasserstrahl-Schneideinrich-
tung angeordneten Pulper 6 der Trockenpartie gefihrt.
Die aufgefangenen Faserstoffbahnreste kbénnen so einer
Wiederverwertung zugefuhrt werden.

[0020] Um den Streifen 7 nach dem Stitzblech 3 zu
fuhren sind hier Fihrungseinrichtungen vorgesehen.
Nach dem Stiitzblech 3 blast eine Druckluft- oder Was-
serdiise 9 den Streifen 7 in Richtung Pulper 6. Am Trok-
kenzylinder 4 anhaftenden Faserstoffoahnreste werden
auflerdem von einem Schaber 13 vom Trockenzylinder
4 entfernt.

[0021] NachderWasserstrahl-Schneideinrichtung ge-
langt 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 Randstreifenabfiihrung un-
ter Berucksichtigung des Dauerbetriebs sehr viel Ener-

gie.

Patentanspriiche

1. Maschine zur Herstellung und/oder Veredlung einer
Faserstoffbahn (1) mit einer Wasserstrahl-Schneid-
einrichtung zum Trennen eines Streifens (7) von ei-
ner laufenden Papier-, Karton-, Tissue- oder einer
anderen Faserstoffbahn (1) mit zumindest einer Dii-
se (2), deren Wasserstrahl auf die Faserstoffbahn
(1) gerichtetist, wobei die Wasserstrahl-Schneidein-
richtung im Bereich der Trockenpartie im freien Zug
der Faserstoffbahn (1) angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wasserstrahl-Schneideinrichtung etwa
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Uber einem Pulper (6) zum Auffangen des abge-
trennten Streifens (7) der Faserstoffbahn (1) ange-
ordnet ist und ohne Vakuumsysteme bei der Abfiih-
rung des abgetrennten Streifens (7) auskommt und
wobei in einem Schneidbereich auf der der Duse (2)
gegenuberliegenden Seite der Faserstoffbahn (1)
ein Stutzblech angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Stutzblech (3) eine Gleitflache bildet, die etwa
parallel zur Faserstoffbahn (1) verléuft.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Faserstoffbahn (1) zumindest im unbelasteten
Zustand durch den Wasserstrahl mit einem Abstand
an dem Stiitzblech (3) entlang lauft.

Maschine nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

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

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Lauf des abgetrennten Streifens (7) nach dem
Stutzblech (3) von einer Fuhrungseinrichtung vor-
zugsweise in Form eines Fuhrungsbleches und/oder
eines Fuhrungsteiles (10) des Stutzbleches (3) und/
oder einer Druckluftund/oder einer Wasserstrahl-
Duse (9) beeinflusst wird.

Maschine nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

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

Maschine nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wasserstrahl-Schneideinrichtung am Ende einer
Trockengruppe, vorzugsweise nach dem letzten
Trockenzylinder (4) der Trockengruppe angeordnet
ist.

Maschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

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

Machine for producing and/or finishing a fibrous web
(1), having a water-jet cutting device for separating
astrip (7) from amoving paper, board, tissue or other
fibrous web (1), having atleast one nozzle (2), whose
water jet is aimed at the fibrous web (1), the water-
jet cutting device being arranged in the region of the
drying section in the free draw of the fibrous web (1),
characterized in that

the water-jet cutting device is arranged approximate-
ly above a pulper (6) for collecting the separated strip
(7) of the fibrous web (1) and manages without any
vacuum systems when leading the separated strip
(7) away, and a supporting plate being arranged in
a cutting region on the side of the fibrous web (1)
opposite the nozzle (2).

Machine according to Claim 1, characterized in
that the supporting plate (3) forms a sliding surface
which runs approximately parallel to the fibrous web

).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that, at least in the state in which
it is not loaded by the water jet, the fibrous web (1)
runs along the supporting plate (3) at a distance.

Machine according to Claim 3, characterized in
that the distance between fibrous web (1) and the
sliding surface of the supporting plate (3) lies in the
range from 0 to 2 mm, preferably between 0 and 0.5
mm.

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the course of the separated
strip (7) after the supporting plate (3) is influenced
by a guide device, preferably in the form of a guide
plate and/or a guide part (10) of the supporting plate
(3) and/or a compressed air nozzle and/or a water-
jet nozzle (9).

Machine according to one of the preceding claims,
characterized in that the nozzle (2) and/or the sup-
porting plate (3) and/or the guide device can be ad-
justed in their position.

Machine according to Claim 6, characterized in
that the water-jet cutting device is arranged at the
end of a drying group, preferably after the last drying
cylinder (4) of the drying group.

Machine according to Claim 7, characterized in
that the water-jet cutting device is arranged between
a drying cylinder (4) and a following guide roll (5).
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Revendications

Machine de fabrication et/ou d’ennoblissement
d'une nappe fibreuse (1) comprenant un dispositif
de coupe a jet d'eau pour sectionner un ruban (7)
d’'une nappe de papier, carton, papier-tissu ou d’'une
autre nappe fibreuse en mouvement (1), compre-
nantau moins une buse (2) dontle jetd’eau est orien-
té sur la nappe fibreuse (1), le dispositif de coupe a
jet d’eau étant disposé dans la région de la section
de séchage dans le trongon exposé de la nappe fi-
breuse (1),

caractérisée en ce que

le dispositif de coupe a jet d’eau est disposé approxi-
mativement au-dessus d'un pulpeur (6) pour rece-
voir le ruban sectionné (7) de la nappe fibreuse (1),
et se passe de systémes de vide pour I'évacuation
du ruban sectionné (7), une téle de support étant
disposée dans une région de coupe du coté de la
nappe fibreuse (1) opposé a la buse (2).

Machine selon la revendication 1,

caractérisée en ce que

la téle de support (3) forme une surface de glisse-
ment qui s’étend approximativement parallelement
a la nappe fibreuse (1).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la nappe fibreuse (1) passe au moins dans I'état non
sollicité a travers le jet d’eau le long de la tole de
support (3) a une certaine distance de celle-ci.

Machine selon la revendication 3,

caractérisée en ce que

la distance entre la nappe fibreuse (1) et la surface
de glissement de la tdle de support (3) est de I'ordre
de 0 a 2 mm, de préférence de 0 a 0,5 mm.

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

le déplacement du ruban sectionné (7) apres la tole
de support (3) est influencé par un dispositif de gui-
dage de préférence sous forme d’une tdle de guida-
ge et/ou d'une partie de guidage (10) de la tble de
support (3) et/ou d'une buse a air comprimé et/ou a
jet d’eau (9).

Machine selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

la buse (2) et/ou la téle de support (3) et/ou le dis-
positif de guidage peuvent étre ajustés en position.

Machine selon la revendication 6,
caractérisée en ce que
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le dispositif de coupe a jet d’eau est disposé a une
extrémité d'un groupe de séchage, de préférence
apres le dernier cylindre de séchage (4) du groupe
de séchage.

5

Machine selon la revendication 7,

caractérisée en ce que

le dispositif de coupe a jet d'eau est disposé entre

un cylindre de séchage (4) et un rouleau conducteur

suivant (5). 10
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