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(54) Bahnzufihrvorrichtung fiir eine Faserstofftrocknungsmaschine
(57)  Bahnzuflhrvorrichtung for eine
Faserstofftrocknungsmaschine, wobei die

Bahnzuftihrvorrichtung eine Rahmenstruktur (17)
aufweist, die an der Faserstofftrocknungsmaschine
abgestitzt und mit einem Zuflhrelement (16)
versehen ist, das sowohl einen Verfahrweg (18) in
der Querrichtung der
Faserstofftrocknungsmaschine als auch einen
vertikalen Verfahrweg (19) aufweist, wobei die
Rahmenstruktur (17) ein Anpressrad (23) aufweist,
das so ausgebildet ist, dass es einen sich
schlieBenden Spalt (24) mit der Walze (25) bildet,
die der Bahnzufiihrvorrichtung in der
Bewegungsrichtung des Bahnzuflhrstreifens (15)
folgt, und dass Transporteinrichtungen (26) in
Verbindung mit dem  ZufUhrelement (16)
angeordnet sind, um den Bahnzufiihrstreifen (15)
von dem Zuflhrelement (16) in den Spalt (24) zu
bringen.
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Beschreibung

BAHNZUFUHRVORRICHTUNG FUR EINE FASERSTOFFTROCKNUNGSMASCHINE

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bahnzufuhrvorrichtung fir eine Faserstofftrocknungsmaschi-
ne, bei welcher die Bahnzufiihrvorrichtung eine Rahmenstruktur aufweist, die an der Faser-
stofftrocknungsmaschine abgestitzt und mit einem Zuflhrelement ausgestattet ist, das sowohl
einen Verfahrweg in der Querrichtung der Faserstofftrocknungsmaschine als auch einen verti-
kalen Verfahrweg aufweist.

[0002] Die Grammatur der von einer Faserstofftrocknungsmaschine produzierten Faserbahn ist
hoch. Wenn die Produktion gestartet wird, wird ein schmaler Bahnauffiihrungs- bzw. Bahnzu-
fOhrungsstreifen von der Faserbahn geschnitten und der Bahnzuflhrungsstreifen wird durch die
Faserstofftrocknungsmaschine gefiihrt. Eine gewisse Zeit lang hat eine geringe Produktionsge-
schwindigkeit MaBnahmen wie das manuelle Anheben des Bahnzufiihrungsstreifens von einem
nachlaufenden Punkt zu dem n&chsten Punkt mit einem Haftvermégen, wie zum Beispiel einem
Walzenspalt, erméglicht. In der Praxis ist es jedoch notwendig gewesen, von unglinstigen und
begrenzten Stellen aus und in einer schlechten Arbeitsposition nach dem Bahnzuflihrungsstrei-
fen zu greifen, was zu einer schlechten Ergonomie der Arbeitsweise gefiihrt hat. In der Nahe
der Bahnzufihrstelle sind auch rotierende Walzen vorhanden, was die Arbeitssicherheit erheb-
lich beeintrachtigt. Des Weiteren hat es groBe Unterschiede zwischen verschiedenen Arbeits-
schichten in Bezug darauf gegeben, wie die Bahnzuflhrung durchgefihrt wird und wie erfolg-
reich sie ist.

[0003] Verschiedene Bahnzuflihrungsvorrichtungen sind entwickelt worden, um ein erfolgrei-
ches Bahnauffihren bzw. Bahnzufiihren sicherzustellen und die Arbeitssicherheit zu verbes-
sern. Eine aus dem Stand der Technik bekannte Bahnzuflihrvorrichtung wird zum Transportie-
ren des Bahnzuflhrungsstreifens in der Maschinenrichtung verwendet, der gleichzeitig gering-
flgig angehoben wird. Die Bahnzufihrvorrichtung weist ein Zufihrelement auf, das zuerst in der
Querrichtung hinter den Bahnzufiihrstreifen gedriickt wird, wonach der Bahnzufiihrstreifen
durch das horizontale Bewegen des Zufiihrelements gleichzeitig geringfligig angehoben wird.
Der vertikale Transport wird jedoch durch ein Anheben von Hand oder mit einem Stock und
anschlieBend durch das Werfen Uber eine Tragerwalze durchgefihrt. An einem gewlinschten
Punkt auf einer separaten Schneidvorrichtung wird der Bahnzufiihrstreifen geschnitten und zu
der nachsten Bahnzuflihrvorrichtung geleitet. Noch vor der Bahnzufiihrvorrichtung muss eine
separate Vorrichtung vorhanden sein, um den Bahnzufiihrstreifen zu I6sen und dann das Zu-
fihrelement hinter den BahnzufUhrstreifen zu nehmen. In diesem Fall ist die Bahnzufiihrung
langsam und unzuverldssig. Des Weiteren erfordern mehrere unterschiedliche Ausristungsteile
einen groBen Installationsraum und eine aufwandige Wartung.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine neue Art einer Bahnzufiihrvorrich-
tung fir eine Faserstofftrocknungsmaschine zu schaffen, wobei die Bahnzuflhrvorrichtung
einfach und schnell, aber bezlglich ihres Betriebs zuverlassig ist. Die charakteristischen Merk-
male der Bahnzufiihrvorrichtung gemafR der vorliegenden Erfindung sind in den beigefligten
Ansprichen beschrieben. Der Bahnzufiihrstreifen, der durch die Bahnzuflihrvorrichtung ange-
hoben wird, kann mittels des Zufiihrelements auf zuverlassige Art und Weise vorwarts transpor-
tiert werden. Des Weiteren ist es durch die Verwendung einer einzelnen Bahnzufiihrvorrichtung
méglich, den Bahnzuflhrstreifen an dem nachlaufenden Punkt bzw. an dem Punkt, an dem er
freigegeben wird, zu lésen. In diesem Fall kann der Bahnzufiihrstreifen schnell und zuverlassig
unter Verwendung einer einzelnen Bahnzufiihrvorrichtung zugefiihrt werden. Die Struktur der
Bahnzuflhrvorrichtung ist stabil und einfach. Des Weiteren ist es einfach, die Bahnzufiihrvor-
richtung an unterschiedliche Arten von Maschinenpositionen anzupassen.

[0005] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeichnungen,
die eine Ausfuhrungsform der Erfindung darstellen, detailliert beschrieben, wobei:
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[0006] Figur 1 eine Seitenansicht der Pressenpartie einer Faserstofftrocknungsmaschine
zeigt, wobei auf der Pressenpartie eine Bahnzuflhrvorrichtung gemaf der
Erfindung angeordnet worden ist,

[0007] Figur 2 die BahnzufUhrvorrichtung geman der Erfindung zeigt,

[0008] Figur 3a  den frihen Zustand der Bahnzufiihrung zeigt, bei dem der Bahnzuflhrstrei-
fen von dem Gewebe getrennt wird,

[0009] Figur 3b  den Fortschritt der Bahnzuflihrung zeigt,
[0010] Figur 3c  den abschlieBenden Zustand der Bahnzufiihrung zeigt.

[0011] Fig. 1 zeigt eine Pressenpartie einer Faserstofftrocknungsmaschine gemal dem kon-
ventionellen Stand der Technik. Dabei sind nur die Gewebe der Pressenpartie und die Walzen,
welche die Gewebe flihren, dargestellt. Eine Pulpe- bzw. Faserstofftrocknungsmaschine ist
ebenfalls als eine Faserstofftrocknungsmaschine bezeichnet, bei welcher die Produktionsge-
schwindigkeit weniger als 300 Meter pro Sekunde und die Grammatur der Faserbahn 500 -
1200 g/m? betrégt. SchlieBlich wird die Faserstoffbahn in Blatter geschnitten und in Ballen ver-
packt. Fig. 1 zeigt einen Teil des Formiersiebs 10 und die Faserstoffbahn wird, getragen von
dem Formiersieb 10, zu der Pressenpartie gebracht. Nach dem zweiten tatséchlichen Pressnip
11 folgen die Pulpe- bzw. Faserstoffbahn und der davon abgeschnittene Bahnzuflhrstreifen
dem Pressengewebe 12 nach unten zu dem Pulper. Wenn die Produktion von hier gestartet
wird, wird der Bahnzufihrstreifen gelést und durch Verwenden der Bahnzuflhrvorrichtung
geman der Erfindung Uber eine Tragerwalze 13 gehoben. Die Tragerwalze 13 kann auch eine
Breitstreckwalze oder eine andere Walze sein, welche die Faserstoffbahn berihrt. Nach der
Tragerwalze 13 wird der Bahnzufihrstreifen unter Verwenden einer anderen Art von Bahnzu-
fihrvorrichtung in den néchsten Pressnip geleitet. Nach diesem dritten Pressnip 14 kann der
Bahnzuflihrstreifen wieder unter Verwendung der Bahnzuflihrvorrichtung gemaf der Erfindung
Uber die Tragerwalze 13 gehoben werden, um weiter zu der Trockenpartie gebracht zu werden.
In der Pressenpartie einer Faserstofftrocknungsmaschine ist die Bahnzufiihrvorrichtung geman
der Erfindung insbesondere an der Bahnzufiihrposition, welche dem Pressnip folgt, anwendbar,
wie in Fig. 1 in Verbindung mit der Filzleitwalze und der Tragerwalze. Fir ahnliche Bauteile sind
dieselben Bezugszeichen verwendet worden. In Fig. 1 ist der Bahnauffihr- bzw. Bahnzu-
fihrstreifen 15 und sein Verlauf durch die gestrichelte Linie dargestellt.

[0012] Fig. 2 zeigt die Bahnzufuhrvorrichtung gemai der Erfindung flir eine Faserstofftrock-
nungsmaschine. Die Bahnzuflhrvorrichtung weist eine Rahmenstruktur 17 auf, welche an der
Faserstofftrocknungsmaschine abgestitzt und mit einem Zufiihrelement 16 ausgestattet ist. Das
Zuflihrelement 16 weist sowohl einen Verfahrweg 18 in der Querrichtung der Faserstofftrock-
nungsmaschine als auch einen vertikalen Verfahrweg auf. Bei der Erfindung ist die H6he des
vertikalen Verfahrwegs 300 - 1800 mm, vorzugsweise 800 - 1300 mm, und dies ist mehr als der
mogliche Weg in der horizontalen Richtung. Mit anderen Worten, die Bewegung des Zu-
fihrelements ist primar vertikal. Das Zufiihrelement 16 ist hier eine geformte Stange 20, die auf
eine bewegliche Art und Weise mittels einer Fllhrungsbahnstruktur 21 in der Querrichtung der
Rahmenstruktur 17 abgestitzt ist. Die FOhrungsbahnstruktur 21 kann in unterschiedlichen
Anwendungen variieren. Hier weist die FUhrungsbahnstruktur 21 einen Pneumatikzylinder 22
auf, mit dem die Stange 20 so bewegt werden kann, dass, wenn sie auf der Seite des Gewebes
installiert ist, die Stange bis zu dem Bereich des Bahnzufiihrstreifens 15 reicht. Mit anderen
Worten, ist die Bahnzuflihrvorrichtung auf der Seite der Faserstofftrocknungsmaschine ange-
ordnet worden und nur das Zufiihrelement 16 bewegt sich in der Querrichtung. In Fig. 2 ist die
Position des Zufiihrelements 16 wéhrend des Zuflhrens der Bahn durch die gestrichelten Linien
dargestellt. Die Hublange des Pneumatikzylinders 22 betragt 100 - 500 mm.

[0013] Das Zufiihrelement 16 weist auch einen primaren vertikalen Verfahrweg auf. Auf diese
Art und Weise ist es méglich, auch den Bahnzufihrstreifen 15 anzuheben, im vorliegenden Fall
Uber die Tragerwalze 13. Geman der Erfindung weist die Rahmenstruktur 17 auch ein Druckrad
bzw. Anpressrad 23 auf, das so ausgebildet ist, dass es einen sich schlieBenden Spalt 24 mit
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der Walze 25 bildet, die der BahnzufGhrvorrichtung in der Bewegungsrichtung des Bahnzu-
fOhrstreifens 15 folgt. Des Weiteren sind Transporteinrichtungen 26 in Verbindung mit dem
Zufuhrelement 16 angeordnet worden, um den BahnzufUhrstreifen 15 von dem Zufiihrelement
16 in den Spalt 24 zu bringen. In ihrer einfachsten Ausfiihrung ist die Stange ein hohles Rohr,
innerhalb welchem eine Blaseinrichtung angeordnet ist. Der durch eine oder mehrere Offnun-
gen ausstromende Luftstrom driickt den Bahnzufiihrstreifen 15 in den Spalt 24 und von dort
weiter Uber die Tragerwalze 13 und weiter. Mit anderen Worten, der Bahnzufihrstreifen 15 wird
in den sich schlieBenden Spalt 24 zwischen der Tragerwalze 13 und dem Andriickrad 23 gebla-
sen. Auf diese Art und Weise bildet die Blaseinrichtung die Transporteinrichtung. AnschlieBend
ist das Blasen beendet, wodurch sich die Bewegung des Bahnzufiihrstreifens 15 beruhigt. Die
Funktionsweise der Bahnzuflihrvorrichtung wird in Verbindung mit den Figuren 3a - 3¢ detaillier-
ter beschrieben. Der Bahnzufiihrstreifen 15 wird mittels des Andriickrads 23 gegen das Gewe-
be gedrickt, wodurch eine ausreichende Haftung des Bahnzufihrstreifens 15 gegeniber dem
Gewebe erreicht wird.

[0014] Die Rahmenstruktur 17 kann gemaf der Erfindung einen Zylinder 27 ohne Kolbenstange
aufweisen. Der Zylinder 27 ist auch unter anspruchsvollen Bedingungen sehr haltbar. Des
Weiteren bildet der Zylinder 27 die Rahmenstruktur 17 der Bahnzufiihrvorrichtung, was die
Struktur der Bahnzufiihrvorrichtung vereinfacht. Des Weiteren kdnnen Befestigungsansatze 28
und 29 sowie das Anpressrad 23 an der duBeren Oberfliche des Zylinders angebracht 27
werden. Die Position derselben auf der Rahmenstruktur 17 kann auf einfache Weise geandert
werden, wodurch es einfach ist, die Bahnzuflihrvorrichtung in jede Maschinenposition zu brin-
gen. Gleichzeitig ist die Bewegung des Zufiihrelements 16 linear und die Start- und Endpunkte
des ZufUhrelements 16 kdnnen wie gewiinscht festgelegt werden. In diesem Fall ist es méglich,
den Zylinder 27 von einem Ende zu dem anderen ohne separate Begrenzungsschalter laufen
zu lassen. Eine Enddampfung ist ebenfalls méglich, was die Bewegung des Zufiihrelements 16
sanfter macht und das Abrutschen des Bahnzufiihrstreifens 15 verhindert. Die Bahnzufiihrvor-
richtung kann mittels elekirischer Ventile unter Verwendung einer Sequenz oder in der betref-
fenden Maschinenposition manuell mittels Ventilen gesteuert werden.

[0015] Bei der Bahnzufiihrvorrichtung sind der vertikale Verfahrweg 19 und der Verfahrweg 18
in Querrichtung im Wesentlichen senkrecht zueinander (Fig. 2). In diesem Fall bleibt die Struk-
tur der Bahnzufiihrvorrichtung einfach. Gleichzeitig wird der Bahnzufihrstreifen nur in der Ma-
schinenrichtung angehoben und bewegt, mit anderen Worten, in der Bewegungsrichtung des
Verlaufs der Faserstoffoahn, ohne eine Bewegung in Querrichtung. In diesem Fall ist die Bewe-
gung des Bahnzufihrstreifens 15 ruhig und ein Abrutschen von dem Zuflihrelement 16 wird
vermieden.

[0016] Die Figuren 3a - 3c zeigen eine beispielhafte Maschinenposition, bei welcher der Bahn-
zufOhrstreifen 15 von einer Presswalze 30 Uber ein Tragerwalze 13 angehoben wird. Die Rah-
menstruktur 17 kann auf eine stationdre Art und Weise an dem Rahmen der Faserstofftrock-
nungsmaschine installiert werden, wobei die Stellung und Position der Bahnzufiihrvorrichtung
so eingestellt wird, dass sie fur diese Maschinenposition geeignet ist. Nach der Installation
bewegt sich nur das Zufiihrelement 16. Bei der Erfindung ist der Startpunkt 31 des Zufiihrele-
ments 16 so angeordnet worden, dass er sich in dem Bereich der Walze 32, welche den Bahn-
zufOhrstreifen 15 abstiitzt, befindet, wobei dieser Bereich durch das Gewebe 33 abgedeckt ist,
das den Bahnzuflhrstreifen 15 tragt. Der Startpunkt 31 befindet sich in dem Bereich der Walze
in der N&he bzw. Umgebung der Walze. Die Walze kann eine Presswalze oder eine Filzleitwal-
ze sein. Des Weiteren kann der Startpunkt 31 sich vor oder nach der Walze befinden, wobei in
diesem Fall das Gewebe durch die Einwirkung des Elements ein wenig nachgibt. In der Praxis
wird der Bahnzuflhrstreifen 15 in diesem Fall noch immer durch das Gewebe 33, in diesem Fall
durch den unteren Filz, abgestiitzt, wobei in diesem Fall seine Stellung und Bewegung stabil
bleiben. In diesem Fall kann die Bahnzufiihrvorrichtung auf eine stationdre Art und Weise an-
geordnet werden. Wenn die Bahnzufiihrung beginnt, wird das Zufiihrelement 16 zuerst in der
Querrichtung Faserstofftrocknungsmaschine bewegt, wobei sich das Zuflihrelement 16 zwi-
schen dem Bahnzuflhrstreifen 15 und dem unteren Filz bewegt. Vorzugsweise ist eine Hilfsbla-
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seinrichtung 34 in der Bewegungsrichtung des Bahnzufiihrstreifens 15 vor dem Startpunkt 31
angeordnet, um den Bahnzufihrstreifen 15 und das Gewebe 33 vor dem Verfahrweg des Zu-
fihrelements 16 in Querrichtung voneinander zu trennen. Die Hilfsblaseinrichtung 34 stellt somit
sicher, dass sich das Zufiihrelement 16 zwischen dem Gewebe 33 und dem Bahnzufiihrstreifen
15 bewegt, ohne diese zu brechen bzw. zu beschédigen. Bei der Ausgestaltung von Fig. 2
befindet sich an dem Ende des Zufiihrelements 16 eine abgerundete Fihrung 35. Die keilférmi-
ge Rundheit der Fiihrung 35 trégt zu der Bewegung in Querrichtung zwischen dem Formiersieb
10 und dem Bahnzufiihrstreifen 15 bei. Die Fiihrung 35 bildet auch eine Schulter, was das
Abrutschen des Bahnzufihrstreifens 15 von dem Zufihrelement 16 verhindert, wenn das Zu-
fihrelement 16 vertikal bewegt wird. In Fig. 1 wird der Bahnzufihrstreifen 15 auf der Auslass-
seite des Presswalzengewebes angehoben, wahrend bei den Figuren 3a - 3c der Bahnzu-
fOhrstreifen 15 auf der Einlassseite des Filzleitwalzengewebes angehoben wird.

[0017] In Fig. 3b hat sich die Position des Zuflihrelements 16 bereits vertikal geandert. Auf-
grund der leicht geneigten Position der Rahmenstruktur 17 hat sich das Zufihrelement 16 eben-
falls in der Maschinenrichtung bewegt. Durch das Zuflhrelement 16 angehoben, ndhert sich der
Bahnzufuhrstreifen 15 der Tragerwalze 13 und verlduft gleichzeitig nach unten zu dem Pulper.
In Fig. 3b ist das Anpressrad 23 gemaf der Erfindung bereits gegen die Tragerwalze 13 ge-
dreht worden. Das Anpressrad 23 wurde mittels eines Arms 36 zu der Rahmenstruktur 17 ge-
schwenkt. Die Achse 37 des Anpressrads 23 befindet sich an einem Ende des Arms 36 und der
Pneumatikzylinder 38 ist an dem anderen Ende angebracht worden (Fig. 2). Der Gelenkpunkt
befindet sich zwischen den Enden. In diesem Fall ist es durch die Verwendung eines einfachen
Zylinders mdglich, das Anpressrad 23 gegen die Tragerwalze 13 zu belasten und es ist dem-
entsprechend méglich, das Anpressrad 23 zu der in Fig. 3a dargestellten Position zu bewegen.
Das leichte Anpressrad 23, das keine Antriebseinheit aufweist, erreicht schnell die Geschwin-
digkeit der Tragerwalze 13, wobei es gleichzeitig einen Spalt mit der Tragerwalze 13 bildet.

[0018] Das Anpressrad 23 kann zum Beispiel aus Kunststoff ausgebildet sein. Das Anpressrad
23 kann auch eine Gummibeschichtung aufweisen, um die Reibung zu erhéhen. Das Anpress-
rad 23 kann auch aus benachbarten Walzen bzw. Rollen oder anderen Einrichtungen gebildet
sein, die so ausgeflhrt sind, dass sie rotieren kénnen.

[0019] Bei der Erfindung ist die Rahmenstruktur 17 so ausgefiihrt, dass der Nipkontakt des
Anpressrads 23 mit der Walze 25 innerhalb eines Bereichs von 20° - 90°, vorzugsweise 30° -
60°, angeordnet ist, beginnend von der horizontalen Ebene der Einlassseite der Walze 25. In
diesem Fall ist der Spalt in der Praxis auf dem ansteigenden Teil der Tragerwalze 13 gebildet,
wodurch der Bahnzufihrstreifen 15 sich vor dem nach unten Laufen bzw. dem Ablésen schnell
an der Tragerwalze 13 anlegt. Des Weiteren flhren die Positionierung und der Nipkontakt des
Spalts den Bahnzuflihrstreifen 15 so, dass er der Tragerwalze 13 folgt.

[0020] Die Bahnzufiihrvorrichtung gemaf der Erfindung ist im Betrieb zuverlassig und schnell.
Des Weiteren ist die Struktur der Bahnzufiihrvorrichtung einfach und robust. Die Bahnzufiihrvor-
richtung verbessert die Arbeitssicherheit betrachtlich, weil der Bahnzuflhrstreifen 15 zugefihrt
wird, ohne dass er mit der Hand berthrt wird. Ein geféhrliches Ausstrecken der Hand und un-
glnstige Arbeitspositionen werden vermieden. Die Bahnzufiihrausriistung befindet sich wéah-
rend des Betriebs vollstandig auBerhalb der Bahnlinie. In der Praxis sind die Unterschiede
zwischen verschiedenen Arbeitsschichten bei der Bahnzufiihrung vernachlassigbar. Des Weite-
ren kann die Bahnzufiihrgeschwindigkeit gegenlber einer manuell durchgefihrten Bahnzufih-
rung angehoben werden. Die Bahnzufiihrung kann sogar mit der Produktionsgeschwindigkeit
durchgefiihrt werden.
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Anspriiche

1.

Bahnzufihrvorrichtung fir eine Faserstofftrocknungsmaschine, wobei die Bahnzufiihrvor-
richtung eine Rahmenstruktur (17) aufweist, die an der Faserstofftrocknungsmaschine ab-
gestitzt und mit einem Zuflihrelement (16) versehen ist, das sowohl einen Verfahrweg (18)
in der Querrichtung der Faserstofftrocknungsmaschine als auch einen vertikalen Verfahr-
weg (19) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rahmenstruktur (17) ein Anpressrad (23) aufweist, das so ausgebildet ist, dass es ei-
nen sich schlieBenden Spalt (24) mit der Walze (25) bildet, die der Bahnzufiihrvorrichtung
in der Bewegungsrichtung des Bahnzufiihrstreifens (15) folgt, und dass Transporteinrich-
tungen (26) in Verbindung mit dem Zufiihrelement (16) angeordnet sind, um den Bahnzu-
fOhrstreifen (15) von dem Zufiihrelement (16) in den Spalt (24) zu bringen.

Bahnzufiihrvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Startpunkt (31) des Zufiihrelements (16) in Verbindung mit der Walze (32) angeordnet
ist, welche den Bahnzuflihrstreifen (15) stiitzt, wobei die Walze (32) durch das Gewebe
(33) abgedeckt ist, welches den Bahnzufihrstreifen (15) tragt.

Bahnzufihrvorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine zusatzliche Blaseinrichtung (34) in der Bewegungsrichtung des Bahnzufihrstreifens
(15) vor dem Startpunkt (31) vorgesehen ist, um den Bahnzufihrstreifen (15) und das Ge-
webe (33) vor dem Verfahrweg (18) des Zufiihrelements (16) in Querrichtung zu trennen.

Bahnzufihrvorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Rahmenstruktur (17) einen Zylinder (27) ohne Kolbenstange aufweist.

Bahnzufihrvorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

der vertikale Verfahrweg (19) und der Verfahrweg (18) in der Querrichtung im Wesentli-
chen senkrecht zueinander sind.

Bahnzufihrvorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Nipkontakt des Anpressrads (23) mit der Walze (25) innerhalb eines Bereichs von 20° -
90°, vorzugsweise 30° - 60°, beginnend von der horizontalen Ebene der Einlassseite der
Walze (25), angeordnet ist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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Recherchenbericht zu GM 50188/2018

o

S

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemas IPC:
D21G 9/00 (2006.01); D21G 1/00 (2006.01);
(2006.01); D21F 3/02 (2006.01)

D21F 7/04

(2006.01); D21F 5/00 (2006.01); D21F 2/00

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geman CPC:
D21G 9/0063 (2013.01); D21G 1/0066 (2013.01);
2/00 (2013.01); D21F 3/02 (2013.01)

D21F 7/04 (2013.01); D21F 5/00 (2013.01); D21F

Recherchierter Prufstoff (Klassifikation):
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