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(54) AUFBLASBARER KONZENTRATOR ZUR BUNDELUNG VON STRAHLUNG SOWIE VERFAHREN ZU DESSEN

HERSTELLUNG

(57) Aufblasbarer Konzentrator (1) zur Biindelung von
Strahlung, insbesondere Sonnenstrahlung, in einem
daran befestigbaren Absorber, bzw. Verfahren zur
Herstellung des Konzentrators, mit einer in einem
aufgeblasenen Betriebszustand im Wesentlichen
schlauchformigen Hulle (2), die ein lichtdurchlassi-
ges Eintrittsfenster (3) zum Einkoppeln der Sonnen-
strahlung aufweist, und einer die Hlle (2) in zumin-
dest zwei Hohlkammern (5) trennenden Reflektorfo-
lie (4), die eine die eingekoppelte Sonnenstrahlung
in Richtung des Absorbers reflektierende Spiegelfla-
che (4') aufweist, wobei die Hiille (2) aus einzelnen,
Uber Fugeverbindungen (11; 11", 17) miteinander
verbundenen Folienelementen (14) zusammenge-
setzt ist, wobei die Hillle (2) im unaufgeblasenen
Zustand in einer aufrollbaren Transport Stellung
anordenbar ist.
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Zusammenfassung:

Aufblasbarer Konzentrator (1) zur Bindelung von Strahlung, ins-
besondere Sonnenstrahlung, in einem daran befestigbaren Absor-
bher, bzw. Verfahren zur Herstellung des Konzentratcrs, mit einer
in einem aufgeblasenen Betriebszustand im Wesentlichen schlauch-
férmigen Hille (2), die ein lichtdurchlassiges Eintrittsfenster
(3) zum Einkoppeln der Sonnenstrahlung aufweist, und einer die
Hille (2) in zumindest zwei Hohlkammern (5} trennenden Reflek-
torfolie (4), die eine die eingekoppelte Sonnenstrahlung in
Richtung des Absorbers reflektierende Spiegelflache (4') auf-
weist, wobel die Hille (2) aus einzelnen, ilber Fligeverbindungen
(11; 11', 17y miteinander verbundenen Folienelementen (14} zu-
sammengesetzt ist, wobel die Hille (2) im unaufigeblasenen Zu-

stand in einer aufrollbaren Transportstellung anordenbar ist.

(Fig. 1)



Die Erfindung betrifft einen aufblasbaren Konzentrator zur Bin-
delung von Strahlung, insbhesondere Sonnenstrahlung, in einem
daran befestigbaren Abscorber, mit einer in einem aufgeblasenen
Betriebszustand im Wesentlichen schlauchférmigen Hiille, die ein
lichtdurchlassiges Eintrittsfenster zum Einkoppeln der Strahlung
aufweist, und einer die Hiulle in zumindest zwei Hohlkammern
trennenden Reflektorfolie, die eine die eingekoppelte Strahlung

in Richtung des Absorbers reflektierende Spiegelfldche aufwelst.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zur Herstellung zu-
mindest eines aufblasbaren Konzentrators zur Blindelung von
Strahiung, insbesondere Sonnenstrahlung, in einem daran befes-
tigbaren Absorber, mit einer in einer aufgeblasenen Betriebs-
stellung im Wesentlichen zylindrischen Hiille, die ein licht-
durchlédssiges Eintrittsfenster zum Einkoppeln der Strahlung auf-
welist, und einer die Hille in zumindest zwel Hohlkammern tren-
nenden Reflektorfolie, die eine die eingekoppelte Strahlung in
Richtung des Absorbers reflektierende Spiegelfldche autweist.

In der AT 505 075 Bl ist ein aufblasbarer Scnnenkollektor in
Form eines zylindrischen Schlauchs beschrieben, der oberhalb ei-
ner den Schlauch in zwei Kammern unterteilenden Reflektormembran
durchsichtig ist. Die an l1hrer Oberseite verspiegelte Reflektor-
membran erstreckt sich im Wesentlichen diametral entlang des ge-
samten Schlauches. Zur Umwandlung der Sonnenenergile ist coherhalb
der Reflektormembran ein in Langsrichtung angeordneter Absorber
vergesehen, welcher beisplelswelse als mediumdurchstrémte Rohre
ausgefihrt sein kann; alternativ kann der Absorber durch Photo-
voltaikelemente gebildet sein. Zur terrestrischen Energiegewin-
nung wird der Sonnenkollektor in einer ginstigen °Position zum
Sonnenstand angeordnet und dem Sonnenlauf nachgefihrt. Die Son-
nenstrahlung wird von der Reflektormembran in Richtung des Ab-
sorbers reflektiert, wodurch das Medium im Absorber stark er-

hitzt wird, was zur Energiegewinnung genutzt wird.

Aufblasbare Sonnenkollektoren stellen prinzipiel. eine sechr
vielversprechende Technologie zur Ausnutzung der Sonnenenergie
dar und kénnen zukunftig entscheidend zur Verscrgung mit erneu-
erbarer Energie beitragen. Als preoblematisch hat sich in der

Praxis jedoch die aufwendige und kostenintensive Fertigung sol-
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cher Konzentratoren erwiesen, welche einer groBeren Verbreitung
der aufblasbaren Konzentratoren entgegensteht. Die Konzentrato-
ren wurden daher zumeist als Einzelsticke aus grofifldchigen Fo-
lien gefertigt, die mit erheblichem Aufwand zum fertigen Kissen
zusammengestellt werden. Demzufolge wdre es wiinschenswert, eine
Serienproduktion derartiger Konzentratoren zu ermdglichen, wo-
durch die Stlckkosten reduziert werden koéonnten. Ein weiterer
Nachteil der bekannten Ausfiihrungen aufblasbarer Sonnenkcllekto-
ren, aber auch herkdmmlicher Parabolrinnenkraftwerke aus Spie-
gel- und Stahlkonstruktionen, besteht darin, dass der Aufbau ib-
licherweise erst am Einsatzort mdglich ist, da die Dimensionen
groRerer Anlagen, welche eine Lange von beispielswelise mehr als
50 m erreichen kénnen, einen Transport erschweren; die Montage
vor Ort setzt jedoch geschultes Personal voraus, das an vielen
Einsatzorten nicht zur Verfigung steht. Beim Transport des fer-
tigen Konzentrators fallen andererseits aufgrund des - selbst im
unaufgeblasenen Zustand - erheblichen Raumbedarfs hohe Trans-
portkosten an, welche den Stiickpreis der Konzentratoren hoch
halten.

Demzufolge besteht die Aufgabe der veorliegenden Erfindung darin,
einen kostenglnstlg herstellbaren, den Belastungen im Dauerein-
satz zuverlassig stanchaltenden aufblasbaren Konzentratcr der

eingangs angefihrten Art zu schaffen, welcher in einer besonders

platzsparenden Ancrdnung transportierbar ist.

Diese Aufgabe wird beim aufblasbaren Konzentrator der eingangs
angefiithrten Art dadurch gel@st, dass die Hiille aus einzelnen,
Uber Flugeverbindungen miteinander verbundenen Folienelementen
zusammengesetzt lst, wobel die Hille im unaufgeblasenen Zustand

in eilner aufrollbaren Transportstellung anordenbar ist.

Demnach ist die Konzentrator-Hille aus einzelnen bzw. separaten
Folienclemenien aufgebaut, die iber Figeverbindungen mitelnander
verbunden sind. Der erfindungsgemale Bufbau der Konzentra-
tor-Hille aus gefligten Folienclementen hat gegenlber einer elin-
stiickigen Ausfihrung der verschiedenen Felien der Hille den Vor-
teil, dass vergleichsweise kleinflachige Folienstiicke verwendet
werden koénnen, welche eine Herstellung der Hille in grundsatz-

lich bekannten Fertigungsanlagen flir die Verarbeitung von
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(Kunststoff-}Folienbahnen erméglichen bzw. den Herstellungspro-
zess zumindest wesentlich einfacher gestalten. Eine Serienpro-
duktion der Hille ermdglicht insbesondere auch die kosteneffizi-
ente Produktion groflerer Hiillen, welche bislang lediglich in
Einzelfertigung hergestellt werden konnten; zumindest konnen die
Stickkosten betrachtlich reduziert werden, was die Verbreitung
der aufblasbaren Konzentratoren begiinstigen sollte. Die Konzen-
tratoren weisen dabel bevorzugt eine Gesamtldnge von mehr als 20
Metern, insbesondere mehr als 50 Metern, und einen Durchmesser
von mehr als 3 Metern, insbesondere mehr als 5 Metern, auf. Die
Foclienelemente der Hillle sind vorzugsweise aus geeigneten Kunst-
stoff-Materialien gefertigt. Der Einsatz von Flgeverbindungen
zwischen einzelnen Folienelementen dexr Hiulle ermdglicht es zu-
dem, die Hulle im unaufgeblasenen bzw. unbefilliten Zustand in
einer im Wesentlichen faltlinienfreien (bzw. umschlags- oder
knicklinienfreien) Transportstellung anzuordnen, in welcher die
verschiedenen Folien der Hille als aufeinanderfolgende Schichten
gestapelt sind. Somit kdnnen die Flgeverbindungen der Hille Fal-
t~, Umschlags- bzw. Knicklinien ersetzen, welche beil einer ein-
stickigen Ausfihrung der Folien insbescndere an den Langsrédndern
der Hille zwangslaufig auftreten wirden. Die Faltlinien konnten
Jedecch beim Versuch, die Hidlle zufzuwickeln, ein Zerknittern der
Hille hervorrufen. Somit wdre ein platzsparendes, kompaktes Auf-
wickeln der Hulle nicht méglich. Demgegenilber kann die aus ge-
figten Folienelementen zusammengesetzte Hulle zum Transport in
besonders platzsparender Weise aus der im Wesentlichen faltlini-
enfreien Transportsteliung auf eine Rolle, Hilse oder dergl.
aufgerolit werden. Bel der bevorzugten Verwendung von Flgever-
bindungen an den - bezogen auf den unaufgeblasenen Zustand -
Langsrandern der Hiulie kann eine besonders kompakte Anordnung
der Hille beim Aufwickeln zum Transport erzielt werden. Ange-
sichts des geringen Flatzbedarfs dcr aufgewickelten Hille kénnen
die Transportkosien in der Folge erheblich reduziert werden, wo-
durch die Stuckkosten automatisch sinken. Zudem kénnern einzelne
Fligeverbindungen die Rander der Hille im unaufgeblasenen Zustand
festlegen, wodurch eine Positlonierhilfe beim Aufwickeln der
Hiille mit vorgegebener Breite geschaffien wird. SchiieBlich kén-
nen die Figeverbindungen durch Knicke etc. verursachten Bescha-
digungen der Hille verbeugen. Wie im Zusammenhang mit dem zuge-

horigen Verfahren noch weiter erlautert wird, hapen die Fugever-
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bindungen zudem erhebliche Vorteile fiir den Fertigungsprozess,
da die einzelnen Folienelemente in der Fertigungsstrale in einer
im Wesentlichen planen Stellung zu den jeweiligen Folien gefigt
werden koénnen, wobel ein produktionstechnisch aufwendiges Um-
schlagen der Folie nicht zwingend erforderlich ist. Nach dem
platzsparenden Transport der Hille im aufgerollten Zustand kann
die Hille am Einsatzort aufgestellt werden; anschlieBend kann
der Absorber, welcher iblicherweise gesondert von der Hille
transportiert wird, eingesetzt werden. Zum Betrieb des Konzen-
tratocrs werden die Hohlkammern der Hiille mit Luft (bzw. einem
anderen geelgneten Gas) befillt. Der Konzentrator ist somit
selbsttragend ausgelegt, so dass auf aufwidndige Tragevorrichtun-
gen verzichtet werden kann. Hierdurch lasst sich gegeniiber einem
herkommlichen Solarkonzentrator ein um ein Vielfaches geringeres
Gewicht erzielen, was sich naturgemidl glinstig auf die Herstel-

lungs- bzw. Transportkosten auswirkt.

Um die Hille in einer besonders platzsparend aufrollbaren Trans-
portstellung anordnen zu kdnnen, ist es glnstig, wenn sich zu-
mindest eine Figeverbindung im Wesentlichen Uber die gesamte
Liange der Hille erstreckt. Demnach kann die in L&ngsrichtung des
Konzentrators verlaufende Figeverbindung im unaufgeblasenen Zu-
stand der Hille insbescondere elinen Lingsrand der Hille definie-
ren, an welchem zwel Ubereinander angeordnete Schichten von Fo-
lienelementen aufeinandertreffen. Somit kann die ldngsseitige
Fligeverbindung im unaufgeblasenen Zustand der Hulle eine hin-
sichtlich eines 7Zerknitterns der Hille beim Aufrcllen unginstige
Faltlinlie ersetzen, welche pei einer einstiickigen Ausfihrung der
Folien durch langsseitiges Jmschlagen der Folge entstehen wlrde.
Die léngsseitige Flgeverbindung hat zudem den Vorteil, dass die
Hille rasch und unkompliziert gedffnet werden kann, beisplels-

welse, um den Abkbsorber in die Hille einzusetzen.

Zine bevorzugte Ausfuhrung des insbesondere allgemein zylindri-
schen Konzentrators sieht vor, dass die Hulle eine Bodenfolie
aufweist, die an gegenldberliilegenden Liangsrdndern jeweils idber
eine Flgeverbindung mit einer unteren Seitenwandfolie verbunden
ist. Die Bodenfolie ist vorzugswelse durch eine Kunststofffolie
gebildet. Bel elner besonders ginstigen Ausfihrung definieren

die langsseitigen Flgeverbindungen zwischen der Bodenfolie, wel-



sean sese - ,e
.. .s -

*ees
LT}

che im Betrieb einer Bodenfliche zugewandt ist, und der unteren
Seitenwandfolie im unaufgeblasenen Zustand der HUlle gegeniiber-
liegende Langsrander der Hille. Die Bodenfolie und die untere
Seitenwandfolie sind daher in der Transportstellung als im We-
sentlichen plane Schichten dbereinander angeordnet. Die 1&ngs-
seitigen Figeverbindungen ersetzen dabei im unaufgeblasenen Zu-
stand der Hiille langsseitige Falt- bzw. Umschlagslinien, welche
bei einer einstickigen Ausfihrung der Bodenfolie mit der unteren
Seitenwandfolie zwangsldufig vorhanden waren. Wie bereits er-
wahnt, kann die Hille somit zum Transport im Wesentlichen ohne

zu zerknittern platzsparend aufgerollt werden.

Beim erfindungsgemalien Konzentrator ist es weiters ginstig, wenn
die Hille eine an die untere Selitenwandfolie anschlieflende cbere
Seitenwandfolie aufweist, die an gegeniiberliegenden L&ngsrandern
jeweils Uber eine Flgeverbindung mit einer Deckfolie wverbunden
ist. Demnach bilden die untere und die obere Seitenwandfolie be-
zogen auf die aufgeblasene Betriebsstellung des Konzentrators
die Seitenwiande des Konzentrators. Die obere bzw. untere Seiten-
wandfolie ist vcecrzugswelise aus einem Kunststoff gefertigt. Im
unaufgeblasenen Zustand der Hiulle begrenzen die in Ldngsrichtung
der Hille verlaufenden Flgeverbindungen durch die untere bzw.
obere Seitenwandfolie definierte Schichten, um an den Liangsréan-
dern Faltlinien zu ersetzen, welche beim Aufrollen des Konzen-

trators hinderlich waren.

Zum Einkoppeln der Sonnenstrahlung in den Konzentrator ist es
ginstig, wenn die insbesocondere aus mehreren, vorzugswelse vier,
Folienelementen zusammengesetzte Deckfolie zur Auspbildung des
Eintrittsfensters eine mit c¢inem transparenten Feclienelement
verschlossene Ausnehmung aufwelst. Um die Sonnenstrahlung mit
hoher Effizienz in die Huille einzukoppeln, ist cs glnstig, wenn
das Fintrittsfenster durch ein hoch transparentes Folienelement
insbesondere aus Ethylen-Tetrafluorethylen (EIFE) ausgeblildet
1st. Dieses Material zeichnet sich durch seine hcrvorragende
Witterungshestidndigkell und einer ausgepragten Selbstreinigungs-
effekt aus.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfihrung besteht die Deckfolie

aus vier Folienelementen. Demzufclge weist die Deckfolie zwel in
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Langsrichtung der Hiulle langgestreckte Foliensticke auf, welche
in einem Abstand zueinander angeordnet sind, der die Breite des
Eintrittsfensters festlegt; zudem sind beil dieser Ausflhrung
zwel die langgestreckten Foliensticke an beiden Endbereichen
quer verbindende Endabschnitte vorgesehen, deren Abstand zuesin-
ander die Lange des Eintrittsfensters bestimmt. Hierdurch kann
der bei einem Ausschneiden der Ausnehmung entstehende Material-
abfall in der Produktion der Deckfolie vermieden bzw. zumindest

betridchtlich reduziert werden.

Zur Ausbildung der Spiegelfliche, welche im Betrieb die einge-
koppelite Sonnenstrahlung in Richtung des Absorbers reflektiert,
ist es von Vorteil, wenn die jeweils insbesondere aus mehreren,
vorzugswelse vier, Folienelementen zusammengesetzie untere Sei-
tenwandfolie und die obere Seitenwandfolie jeweils eine durch
die Reflektorfolie verschlossene Ausnshmung aufweisen. Im Be-
trieb des Konzentrators wird itiber einen Druckunterschied zwi-
schen den Hohlkammern eine Wdlbung der Reflektorfolie einge-
stellt, welche eine zweckmdlige Fokussierung der eingekoppelten
Sonnenstrahlung in den Absorber bewirkt. Somit lasst

sich durch Anderung der Druckdifferenz der Fokus der gebindelten
Strahlen genau einstellen. Die Reflektcrfelie ist vorzugsweise
als verspiegelte Kunststofffolie ausgebildet. Entsprechend der
mehrteiligen Ausfihrung der Deckfolie ist es zur Vermeidung von
Materialabfallen zu bevorzugen, wenn die obere bzw. untere Sei-
tenwandfolie aus insbesondere vier Folienelementen besteht, wel-
che die von der Reflektorfeolie verschlossene Ausnehmung begren-

Zell.

Um den Konzentrator bei Bedarf, insbesondere zur Durchfihrung
von Montage- bzw. Wartungsarbelten, auf besonders einfache Weise
dffnen zu konnen, ist es von Vorteil, wenn zumindest eine Filige-
verbindung, insbesondere die PFlgeverbindung zwischen der Boden-
folie und der unteren Seitenwandfolie bzw. zwischnen der oberen
Seitenwandfolie und der Deckfolie, an bezliglich der Hiille aufien-
liegenden Verbindungsfidchen der Folienelemente angeordnet ist.
Demnach ist zumindest eine der in Langsrichtung der Hulle ver-
laufenden Flugeverbindungen von aullen zuganglich; somit kann die
aullenliegende Figeverbindung bel Bedarf rasch und unkompliziert

getrennt und anschlieBend wiederhergestellt werden. Zudem haben
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auBerhall der Hohlkammern angecrdnete Verbindungsflachen den
Vorteil, dass besonders stabile Figeverbindungen angebracht wer-
den kénnen, da die Verbindungsflichen beidseitig, d.h. von oben

und unten, zugdnglich sind.

Un den im Betrieb des aufblasbaren Konzentrators auftretenden
Belastungen standhalten zu kdhnen, ist es gunstig, wenn die Fi-
geverbindung eine Ndhnaht im Verbindungsbereich der Folienele-
mente aufweist. Die Ndhnaht wird vorzugsweise an den aufenlie-
genden Verbindungsfliachen der jeweiligen zu figenden Folienele-
mente angebracht.

Zur luftdichten Versiegelung des Verbindungsbereichs ist es da-
bei von Vorteil, wenn die Fugeverbindung zumindest eine Schweifi-
naht zwischen aufeinandertreffenden Verbindungsfldchen der Foli-
enelemente aufweist. Zweckmdfigerweise sind an den einzelnen
Verbindungsfldchen mehrere Schweillndhte vcrgesehen, welche ins-
besondere mittels eines Ultraschallschweilverfahrens ausgebildet

werden.

Bei einer alternativen bkevorzugten Ausfihrung ist als Fligever-
pindung zwischen den Folienelementen eine Klebe-Naht-Verbindung
vorgesehen, die eine zwischen randseitigen Verbindungsfldchen
der Folienelemente angeordnete Klebeschicht und eine durch die
Folienelemente und die Klebeschicht gefihrte Naht aufwelisen. Um
einen schleichenden Luftaustritt aus der Hille des Konzentrators
zu verhindern, ist es dabei glinstig, wenn die Klebeschicht zwi-
scheri den Verbindungsflachen der Folienelemente im Wesentlichen
luftdicht mit einer im nicht ausgehdrteten Zustand der Klebe-~
schicht angebrachten Naht verbunden ist. Die Anbringung der Naht
im nicht ausgehdrteten Zustand der Klebeschicht hat den Vorteil,
dass sich die Klebeschicht dicht an die Naht anschmiegt. Somit
xann der luftdichte Verschluss der Hille gewdhrleistel werden.
Weiters kann die Nahnaht mittels elines insbescondere audenseitig
im Bereich vcrragender Abschnitte der Ndhnaht angebrachten

Kunststoffi-Streifens abgedichtet werden.

Als weitere beveorzugte Flgeverbindung zwischen den Folienelemen-
ten ist ein luftdichter Reifiverschluss vorgesehen. Luftdichte

ReiBverschlisse sind im Stand der Technik grundsatzlich bekannt;
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andererseits ergibt sich beim erfindungsgemdfien Konzentrator
eine besonders vorteilhafte Anwendung, wenn der luftdichte Reifi-
verschluss als langsseitige Flgeverbindung zwischen aullenliegen-
den Verbindungsstellen eingesetzt wird, da hierdurch das Offnen
des Konzentrators erheblich erleichtert wird.

Zum VerschlieBen des insbesondere schlauchformigen Konzentrators
ist es von Vorteil, wenn die an stirnseitigen Endbereichen der
Hille gebildeten Offnungen mit passenden Endstiicken luftdicht

verschlossen sind.

Hinsichtlich einer zweckmdBigen Fertigung des Konzentrators ist
es glinstig, wenn die Endstiicke durch Fortsetzungen von Foli-
enelementen der Hllle gebildet sind, die mittels zumindest einer
quer zur Li&ngsrichtung der Hille verlaufenden Flgeverbindung

miteinander verbunden sind.

Zur Erzielung einer im unaufgeblasenen Zustand der Hille auf-
rollbaren Transportstellung ist es von Vorteil, wenn jeweils
eine quer zur Langsrichtung der Hillle verlaufende Figeverbindung
zwischen der oberen Seitenwandfolie und der Deckfolie bzw. zwi-
schen der unteren Seitenwandfolie und der Bodenfollie vorgesehen
ist. Die quer verlaufenden Flgeverbindungen zwischen der oberen
Seitenwandfolie und der Deckfolie bzw. zwischen der unteren Sei-
tenwandfollie und der Bodenfolie sind vorzugsweise im Wesentli-
chen in der gleichen horizontalen Ebene wie die in Langsrichtung
der Hiille verlaufenden Fugeverbindungen zwischen den entspre-
chenden Folienelementen der Hille angeordnel. Hicrdurch kénnen
von den Endstiicken verursachte Spannungen in der Hulle erheblich
reduziert werden. Somit wird die gewinschte Geometrie der Hille
im aufgeblasenen Betriebszustand durch die Fndslicke kaum beein-
flusst. Im unaufgeblasenen Zustand der Hille begrenzen die guer
verlaufenden PFigeverbindungen gemeinsam mit der zugehérigen, Jje-
wells im Wesentlichen in der gleicher Ebenc angcordnetsn ~angs-
seitigen Flugeverbindungen im Wesentlichen olane Schichten, wel-
che vorlelilhafterweise ohne {(bzw. mit vergy.eichswolse geringer)

Falterbildung aufrollbar sind.

Um die dreidimensicnale Wolbung der Endstiicke 1m aufgeblasenen

Zustand der Hille zu verbessern, 1st es gunstig, wenn die End-



- se s Suty &

» na L d L]
- - o nd . LR
. s » .
- -

. .

sticke zumindest tellwelse aus einem elastisch verformbaren Ma-
terial gebildet sind. Diese Ausfiihrung ermdglicht es, den Ein-
fluss der Endsticke auf die insbescndere zylindrische Geometrie

der Hille gering zu halten.

Die der Erfindung zugrundeliegende Problemstellung wird zudem
durch ein Verfahren der eingangs angefihrten Art geldst, beil
welchem aus Materialbahnen einzelne Folienelemente erzeugt wer-
den, die in einer im Wesentlichen planen Stellung lber Flgever-
bindungen zur fertigen Hille zusammengesetzt werden, die im un-

aufgeblasenen Zustand in einer Transportsiellung aufrollbar ist.

Demnach werden 1in der Fertigungsanlage Materialbahnen gefodrdert,
aus denen einzelne Folienelemente erzeugt werden, die in einer
im Wesentlichen planen Stellung gefigt werden. Dies hat den fer-
tigungstechnischen Vorteil, dass ein seitliches Umschlagen der
zu fugenden Folien vermieden werden Xkann; das Falten der Folie
entlang einer Faltlinie wdre insbesondere bel einer dinnwandigen
Ausfihrung der gefigten Feclien nicht bzw. nur mit grofem Aufwand
moglich. Zum Transport des Konzentrators kann die Hulle in die
Transportstellung aufgercllt werden, um in dieser platzsparenden
Anordnung an den Einsatzort transportiert zu werden; der Absor-
ber bzw. Receiver, welcher (iblicherweise aus einem steifen und
somit nicht aufrollbaren Material besteht, wird dapel gesondert
von der Hiulle transporfiert und erst am Einsatzort mit der Kon-

zentrator-Hille wverbunden.

Zum Transport der Hille ist es insbesondere von Vorteil, wenn
die fertige HUlle in der Transportstellung auf eine Rolle aufge-
rollt wird. Im aufgerollten Zustand liegen die verschiedenen Fo-
lien in einer geschichteten, im Wesentlichen faltlinienfreien
Ancrdnung vor. Somit kann vorteilhafterwelse eine "Rolle-zu-Rol-
le"~Fertigung erfeclgen, bel wclcher die zur Herstellung der Hil-
le erforderlichen Materialbahnen auf Relle gesliefert und in der
Fertigungsanlage zur fertigen Hille verarbeilel werden, welche

zum Transport auf eine geeignete Rolle aufgewickelt wird.

Un die Fertigungskosten des Konzentrators zu senken, ist es weil-
ters ginstig, wenn zur kontinuierlichen Preduktion mehrerer Hul-

len einzelne Folienelemente aus Endlosbahnen erzeugt werden, die
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in festgelegten Abstdnden abgetrennt werden. Somit kénnen die
aufblasbaren Konzentratoren in einer kontinuierlichen Endlospro-
duktion hergestellt werden, so dass sich die Stilckkosten gegen-
iber einer Einzelfertigung bzw. Kleinserie erheblich reduzieren.
Die zur Serienfertigung der Konzentratoren genutzte Fertigungs-
anlage weist dabel im Stand der Technik fir sich gencmmen be-
kannte Férder- bzw. Verarbeitungseinrichtungen auf, welche die
Endlosbahnen bereitstellen, je nach Bedarf zusammen- bzw. aus-
einander fihren und an geeigneten Stellen zusammenfiigen. In
festgelegten Zeitintervallen wird die fertiggestellte Hille ab-
getrennt, um die Fertigung der daran anschlieBenden Hiille fort-

zusetzen.

Zur Vermeidung von Materialabfallen ist es insbesondere ginstig,
wenn eine Follie, insbesocondere eine untere Seitenwandfolie, obere
Seitenwandfcolie oder Deckfolie, der Hille aus zweili langgestreck-
ten Materialbahnen erzeugt wird, die in einem festgelegten Ab-
stand Uber Endakschnitte verbunden werden, wcbhel eine Ausnehmung
fiir die Reflektorfolie bzw. eine Ausnehmung fir die transparente
Folie gebildet wird. Zur Herstellung wven Folien mit mittiger
Ausnehmung werden daher einzelne Folienelemente erzeugt, welche
ir der Anlage konfektioniert, zusammengefilihrt und miteinander
verbunden werden. Im Unterschied zu einer Ausfihrung, bei wel-
cher die Ausnehmung flir die Reflektorfolie aus einem einsticki-
gem Folienelement geschnitten wird, fallen scomii kaum Material-
abfalle an, da die langgestreckten Materialbahnen in geeigneten
Abstanden Uber die Endabschnitte derart verbunden werden, dass
die Ausnehmung mit der gewilnschten Form fir die anschliefenc
eingefiigte Reflektorfolie ausgebildet wird. Zudem hat diese Aus-
fihrung den Vorteil, dass die vergleichsweise schmalen Material-
bahnen in der Fertigungsanlage wesentlich leichter gehandhabt
werden kdnnen, wodurch die Produktionskosten weiter gesenkt wer-

den kénnern.
Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen
dargestellten Ausfilhrungsbeispiels, auf das sie jedocn nicht be-

schrankt sein soll, noch welter erldutert,

Im Einzelnen zeigen in den Zeichnungen:
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Fig. 1 eine schaubildliche Ansicht eines Russchnitts eines auf-
blasbaren Konzentrators zur Blindelung von Sonnenstrahlung gemdh
einer ersten Ausfihrungsform der Erfindung, mit einer zylindri-
schen Hille, welche aus einzelnen, liber Flgeverbindungen mitein-

ander verbundenen Folienelementen zusammengesstzt 1st;

Fig. 2 das in Fig. 1 mit einem Rechteck eingerahmte Detail A in
dem gegenilber vergrdbBerten Mabstab:

Fig. 3 das in Fig. 2 mit einem Rechteck eingerahmte Detail B in
dem gegeniiber vergréberten Mafistab;

Fig. 4 eine auseinandergezogene Ansicht der verschiedenen Folien

des aufblasbaren Konzentrators gemaB Fig. 1 bis 23;

Fig. b5a eine schematische Querschnittsansicht des Konzentra-
tor-Kissens gemaBh den Fig. 1 bis Fig. 4 zur Veranschaulichung

der Flgeverbindungen zwischen den einzelnen Folienelementen:

Fig. 5b eine Fig. 5a entsprechende Querschnittsansicht, wobeil

Jedoch einzelne Folien seitlich umgeschlagen sind;

Fig. 6a einen Ausschnitt einer unteren Seitenwandfolie der HUl-
le, welche aus vier Folienelementen zusammengesetzt ist, die

eine Ausnehmung fiir eine Reflektorfeclie begrenzen;

Fig. 6b eine Fig. 6a entsprechende Ansicht einer alternativen

Ausfihrung der unteren Seitenwandfolie;

Fig. 7 eine Seitenansicht des Konzentrators, welcher an stirn-

seitigen Endbereichen der Hille mit Endsticken luftdicht ver-

schlossen ist;

Tig. 8 eine schaubildliche GCesamtarsicht des Konzentrators gemdl
Fig. 7, wobel guer zur Langsrichtung der Hille verlaufende Flge-

verbindungen an den Endsticken der Hillle ersichtlich sind;

Fig. 9 schematisch elne bevorzugte Ausfiuhrung der Flgeverbindung

als kombinierte Nidhnaht/Schweillverbindung;



Fig. 10 eine Fig. 9 entsprechende Ansicht, jedoch mit einer Kle-
be-Naht-Verbindung;

Fig. 11 schematisch einen Ausschnitt der Fertigungsanlage zur
Herstellung des Konzentrators, wobel Materialbahnen in einer im

Wesentlichen planen Stellung gefiigt werden; und

Fig. 12 schematisch die Serienproduktion der Folien mit zentra-
ler Ausnehmung, welche durch periodisches Einfigen von Endab-
schnitten gebildet wird.

Fig. 1 zeigt einen aufblasbaren Konzentrator 1 zur Blindelung der
Sonnenstrahlung zwecks Umwandlung der Strahlungsenergie der Son-
ne in nutzbare Energie. Der Konzentrator 1 weist eine langge-
streckte, im Wesentlichen zylindrische bzw. schlauchférmige HiUl-
le 2 auf, die ein lichtdurchlassiges Eintrittsfenster 3 zum Ein-
koppeln der Sonnenstrahlung aufweist. Die Hille 2 wird durch
eine Reflektorfolie 4 in zumindest zwei getrennte Hohlkammern 5
unterteilt, welche jeweils luftdicht verschlossen sind. Die Re-
flektorfolie 4 weist eine Spiegelflidche 4' auf, welche die ein-
gekoppelte Sonnenstranlung in Richtung eines Absorbers {in den
Fig. nicht gezeigt) blindelt. Der Absorber bkzw. das Solarpaneel
befindet sich im Fokusbereich der Spiegelfliache 4' innernalb der
okberen Hohlkammer 5 der HUlle 2. Als Absorbker kann insbesondere
eine mediendurchstrémte Réhre oder ein Photovoltaikelement vor-
gesehen sein. Der Konzentrator 1 kann somil sowchl fir kenzen-
trierte Photovoltaik (CPV = Concentrated Pnotoveltaics), als
auch fir konzentrierte Solarthermie (CSP = Thermal Concentrated
Solar Power) verwendet werden. Im Betrieb des Konzentrators 1
wird in den Hohlkammern 5 ein Druckunterschied ausgebildet, wo-
durch die Reflektorfolie 4 gleichmafiig konkav gewdlbt wird, so
dass die eingekoppelte Sonnenstrahlung von der Spiegelfldche 4°
in den Absorber fokussiert wird. Da die liulie 2 mit Druckluft in
den Hohikammern 5 selbsttragend ausgelegt ist, sind keine auf-
wandigen Tragevorrichtungen notwendig. Somit 1&sst sich gegen-
tber elnem herkoémmlichen Solarkonzentrator ein erheblich niedri-

geres Gewicht realisieren.

Die Hulle 2 welst eine Bodenfolie 6 auf, welche im Betrieb des

Konzentrators 1 einer Bodenflédche des Eilnsatzortes zugewandt



ist. Zudem kann eine (in den Fig. nicht gezeigte) Nachfihrein-
richtung vorgesehen sein, um die Hille 2 dem Sonnenlauf nachzu-
fihren. Die Seitenwadnde der Hiille 2 (bezogen auf die aufgeblase-
ne Retriebsstellung des Konzentrators 1) sind durch eine untere
Seitenwandfolie 7 und eine obere Seitenwandfolie 8 gebildet. Die
untere Seitenwandfolie 7 und die obere Seitenwandfolie 8 weisen
im Wesentlichen deckungsgleiche Ausnehmungen 7' bzw. 8' (vgl.
Fig. 4) auf, welche durch die Reflektorfolie 4 verschlossen
sind, Die obere Seitenwandfolie 8 ist mit einer Deckfolie 9 ver-
bunden, welche zur Ausbildung des Eintrittsfensters 3 eine mit
einem transparenten Feolienelement 10 verschlossene Ausnehmung 9

aufweist (vgl. Fig. 4).

Derartige aufblaskare Scnnenkollektoren wurden bisher lediglich
als Einzelstiicke gefertigt, da sich die Verarbeitung groRflachi-
ger Folien zur Ausbildung der Hulle 2 als sehr schwierig heraus-
gestellt hat. Zudem fallen hohe Transportkesten an, da die Kon-
zentratoren sehr grobe Abmessungen mit einer Lange von mehr als
20 m, insbescondere auch mehr als 50 m, aufweisen kdnnen. Selbst
im nicht mit Luft befdllten Zustand nimmt die Hille 2 des Kon-
zentrators 1 somit sehr viel Raum ein, so dass der Transport be-
kannter Konzentratcren 1 dieser Art blslang lediglich mit groBem

Aufwand und hohen Kosten méglich war.

Um den Xonzentrator 1 hinsichtlich dieser Probleme zu verbes-
sern, weist die Hulle 2 einzelne Follienelemente auf, die Uber
Figeverbindungen 11 miteinander verbunden sind. Die Hulle 2 ist
dabel im unaufgeblasenen Zustand in einer im Wesentlichen falt-
linienfrei geschichteten, aufrcllbaren Transportstellung anor-
denbar. Der Konzentrator 1 <ann in dieser Transportstellung
platzsparend aufgerollt bzw. aufgewickelt werden, so dass der
Transport zum Einsatzort einfach und kosteneffizient gestaltet

wird.

Fig. Z zeigt eine Detaillansicht der Hille 2 im Bereich einer
Seitenwand der Huille 2. Die BodenfZolie € ist an ilhren beiden
Langsrandern, welche sich auf den gegeniupberliegenden Seiten der
Hille 2 befinden, jeweils Uber eine in Ldngsrichtung 2' (vgl.
Fig. 7) der Hille 2 wverlaufende Flgeverbindung 11' mit der unte-

ren Seitenwandfolie 7 verbunden. Die Bodenfolie 6 und die untere
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Seitenwandfolie 7 weisen hierfir Verbindungsflachen 12 auf, wel-
che durch flanschartig nach auben abgewinkelte Langsrander der
Bedenfolie 6 bzw. der unteren Seitenwandfolie 7 gebildet sind.
Die obere Seitenwandfolie 8 und die Deckfolie 9 sind entspre-
chend an beiden Seiten der Hille 2 iber in Langsrichtung 2' der
Hiille 2 verlaufende Flgeverbindungen 11' miteinander verbunden.
Als Verbindungsflachen 12 sind auch hier flanschartig nach auBen
abgewinkelte Langsrdnder, in diesem Fall der cberen Seitenwand-
folie 8 und Deckfolie 9, vorgesehen. Die Figeverbindungen 11'
erstrecken sich dabel im Wesentlichen iber die gesamte Lange des
Konzentrators 1. Zur Durchfidhrung von Montage- bzw. Wartungsar-
beiten kdnnen die auBenliegenden Flgeverbindungen 11' auf einfa-
che Weise getrennt werden, da die Verbindungsfldchen 12 von au-
Ben zuganglich sind; das Wiederverschlielen der Hille 2 ist
gleichermahben an den aulenliegenden Verbindungsflidchen 12 mog-
lich. Zudem haben die auRen angeordneten Flgeverbindungen 11'
den Vorteil, dass sie von beiden Seiten zugdnglich sind, was die

Verwendung besonders stabiler Flgeverbindungen 11 erméglicht.

Wie aus der Detalilansicht gemdB Fig. 3 ersichtlich, sind die un-
tere Seitenwandfolie 7, die obere Seitenwandfolie 8 und die Re-
flektorfolie 4 Uber eine in Li&ngsrichtung 2' der Hille 2 verlau-
fende Figeverbindung 11' miteinander verbunden, welche zwischen
randseitigen, beziglich der Hille 2 innenliegenden Verbindungs-
flachen 12 angeordnet ist. Bel der gezeilgten bevorzugten Ausfih-
rung sind dic ldngsrander der Reflektorfolie 4 an beiden Seiten
der Hille 2 jeweils mit einem flanschartig nach innen abgewin-
keiten Langsrand der oberen Seitenwandfoirie 8 verbunden, welche
ihrerseils an einem flanschartig nach innen abstehenden Langs-
rard devr unteren Seitenwandfolie 7 angebracht ist. Selbstver-

standlich ware hier jedoch auch eine andere Abfolge denkbkar.

Fig. 4 zeigt eine auseinandergezogene Ansicht der verschiedenen
Folien der HGlle 7, wobel von links nach rechts die Deckfolie 9,
die das Eintrittsfenster 3 ausbildende transparente Folie 10,

dic obere Seitenwandfollie 8, die Spicgelfolie 4, die untecre Sei-
tenwandfolie 7 und die Bodenfolie 6 ersichtlich sind. Zudem sind
in Fig. 4 zusammengehdrige Verbindungsflidchen 12 der Figeverbin-
dungen 11 markiert. Im Finzelnen sind in Fig. 4 mit "A" die ins-

besondere aus ¥Fig. 3 ersichtlichen Verkbindungsflachen 12 zwi-



schen oberer Seitenwandfolie 8, Reflektorfolie 4 und unterer
Seitenwandfolie 7 bezeichnet; die Verbindung von unterer Seiten-
wandfolie 7 und Bodenfolie 6 ist mit "B" bezeichnet; "C" be-
zeichnet die zusammengeh&rigen Verbindungsfldachen 12 zwischen
der Deckfolie 9 und der transparenten Folie 10; schliefilich be-
zeichnet "D" die entsprechenden Verbindungsfldchen 12 wvon Deck-

folie 9 und oberer Seitenwandfclie 8.

Fig. b5a zeigt eine schematische Querschnittsansicht der in den
Fig. 1 bis 4 dargestellten Hiulle 2, aus welcher die Anordnung
der (lediglich schematisch eingezeichneten} Flgeverbindungen 11
ersichtlich ist. Die langsseitigen Flgeverbindungen 11' zwischen
der Bodenfolie & und der unteren Seitenwandfolie 7 bzw. zwischen
der cberen Seitenwandfclie 8 und der Deckfolie 9 ersetzen dabei
Falt- bzw. Umschlagslinien, so dass die Hille 2 im unaufgeblase-
nen Zustand als Abfolge im Wesentlichen planer Schichten vor-
liegt. Dies ermdglicht einerseits ein kompaktes Aufrocllen der
Hulle 2; zudem konnen in der Fertigung wesentliche Vortelle er-

zielt werden, wie unten noch genauer erlautert wird.

Zum Vergleich ist in Fig. 5b eine weniger bevorzugte Ausfihrung
der Konzentrator-Hille 2 gezeigt, bel welcher die untere Hidlfte
der Hulle 2 an den Langsrandern Umschlags—- bzw. Faltlinien 13

ausblldet, welche ein kompaktes Aufwickeln der HUlle 2 im unauf-
geblasenen Zustand verhindern bzw. zumindest erheblich erschwe-

remn.

Fig. 6a uand Fig. 6b zesigen jewells elne bevorzugte Ausfdhrungs-
form der unteren Seitenwandfolie 7. Um den Materialverschnitt
bei der Herstellung der Hille 2 gering zu halten, sind die Foli-
en wmit einer zentralen Ausnchmung fir die Reflektorfelie 4 bzw.
fir die transparente Folie 10, d.h. die Deckfolie 9, die untere
Seitenwandfolie 7 und die chere Seitenwandfolie 8, aus menreren,
zweckmalRigerweise vier, [Follienclementen zusammengesetzt. Dies
ist in den Fig. 6a, €b am Belispiel der unteren Seitenwandiolie 7
veranschaulicht; die Deckfolie 9 und die obers Seitenwandfclie 8

konnen entsprechend aufgebaut sein.

GemiB TFig. 6a welst die untere Seitenwandfolie 7 zwel langge-

streckte, im Wesentlichen {iber die gesamte Linge der Hille 2
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verlaufende Folienstiicke 14 auf, welche an lhren beiden langs-
seitigen Endbereichen iber quer dazu angeordnete Endabschnitte
15 miteinander verbunden sind. Der Abstand der langgestreckten
Foliensticke 14 legt die Breite der Spiegelflache 4' fest. Die
Linge der Spiegelfldche 4' wird durch den Abstand der beiden
Endakschnitte 15 in Langsrichtung 2' der Hille 2 bestimmt. Die
Innenrdnder der Endabschnitte 15 weisen dabel einen bogenfoérmig
gekrimmten Verlauf auf. Somit wird die Ausnehmung 7' nicht durch
Ausschneiden einer einstickigen Folie gebildet, sondern als Zwi-
schenraum zwischen den Folienstlicken 14 bzw. den Endabschnitten
15 ausgebildet, wodurch der Materialabfall erheblich verringert

werden kann.

Fig. 6b zeigt eine geringfigig modifizierte Ausfihrung der unte-
ren Seitenwandfolie 7, bei welcher sich die Endabschnitte 15
{ber die gesamte Breite der unteren Seitenwandfolie 7 erstre-

cken.

Die Fig. 7 und 8 zeigen jeweils eine Gesamtansicht des schiauch-
formigen Konzentrators 1, welcher an stirnseitigen Endbereichen
der Hulle 2 mit passenden Endsticken 16 luftdicht verschlossen
ist. Die Endsticke 16 sind durch Fortsetzungen von Folienelemen-
ten der Hille 2 gebildet, die an peiden Enden der Hulle 2 je-
wells iliber zwel quer zur Liéngsrichtung 2' der Hille 2 verlaufen-
de Flgeverbindungen 17 miteinander verbunden sind. Die quer ver-
laufenden Filgeverbindungen 17 sind zwischen der oberen Seiten-
wandfolie 8 und der Deckfolie 9 bzw. zwischen der unteren Sei-
tenwandfolie 7 uand der Bodenfolie & vorgesehen. Wie insbesondere
aus Fig. 7 ersichtiich, sind die qguer verlaufenden Fugeverbin-
dungen 17 jeweils ungefdhr in der Mittelebene der cberen bzw.
unteren Hidlfte der Hille 2 angeordnet. Die quer verlaufenden Fi-
geverbindungen 17 sind zudem im Wesentllchen in der gleichen
Thene wie dile 1in Liangsrichtung 2' der hiille verlaufenden Flige-
verbindunger 11' zwlischer den entsprechenden Folienelementen,
d.h. zwischen oberer Seitenwandfolie 8 und Deckfolie 9 bzw. zwi-
schen unterer Selterwandfolie 7 und Bodenfolie 6, angeordnet.
Diese Austfinrung hat der Vorteil, dass der endseltige Verschluss
der Hiulle Z mit den =ndstiicken 16 lediglich geringen Einfluss
auf die Geometrie der Hille 2 im aufgeblasenen Betriebszustand

nimmt. Wie aus Fig. 7 ersichtlich, weicht die Gestalt der Hille
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2 1im Bereich der Endstucke 16 lediglich in einem kurzen Ab-
schnitt von der schlauchfdrmigen bzw. zylindrischen Geometrie
der tUbrigen Abschnitte der HuUlle 2 ab. Somit kann eine im We-
sentlichen gleichbleibende Krimmung der Reflektorfolie 4 entlang
der Hille 2 erreicht werden. Dies hat den Vorteil, dass die Fo-
kussierung der Sonnenstrahlung im Absorber im Wesentlichen Uber
die gesamte Lange der Hille 2 in einer prédzise definierten Fo-

kuslinie erfolgt.

Fig. 9 zeigt eine besonders bevorzugte Ausfihrung der Flugever-
bindungen 11, welche beispielhaft anhand der Verbindung zwischen
oberer Selitenwandfeclie 8, unterer Seitenwandfolie 7 und Reflek-
torfolie 4 veranschaulicht ist. Demnach weist die Flgeverbindung
11 eine Nahnaht 20 im Verbindungsbereich der Folienelemente auf.
Beim gezeigten Ausfihrungsbeispiel weist die Figeverbindung 11
weiters zwel Schweifndhte 21 zwischen aufeinander treffenden
Verbindungsfldchen 12 der Folienelemente auf. Zum luftdichten
Verschluss der Hille 2 ist, wie in Fig. 9 gezeigt, die ocbere
Seitenwandfolie 8 um den ldngsseitigen Rand der unteren Seiten-

wandfolie 7 umgebogen.

Fig. 10 zeigt eine alternative Ausfthrung der Fugeverbindung 11,
welche als Klebe-Naht-Verbindung 22 ausgefiuhrt ist, die randsei-
tige Verbindungsfldchen 12 der Follenclemente verbindet. Die
Klebe-Naht-Verbindung 22 weist Klebeschichten 23 und eine durch
die Verbindungsflidchen 12 gefddelte Nahnaht 20 auf. Zur luft-
dichten Versiegelung des Verbindungsbereichs ist zudem auBensei-
tig im Bereich vorragender Abschnitte der Nahnaht 20 ein Kunst-
stoff-Streifen 24 vorgesehen. Alternativ kann bel einer (in den
Fig. nicht gezeigten) Ausfihrung vorgesehen sein, dass die Kle-
beschicht zwischen den Verkbindungsf.achen der Follenelemente im
Wesentlichen luftdicht mit einer 1m nicht ausgeharteten Zustand
der Klebeschicht angebrachben Nahnaht 20 verbunden ist, wodurch
sich die Klebeschichl eng an die Nahnaht 70 aniegt, und somit

einen Lufltaustritt wverhindsrt.

Im Folgenden wird das erfindungsgemdbe Verfahrer rzur Herstellung
des in den Fig. 1 bis 10 gezeigten Konzentrators 1 ndher erlau-
tert, bei welchem aus Materialbahnen einzeline Folienelemente er-

zeugt werden, die iber Fugeverbindungen 11 zur fertigen dille 2



zusammengesetzt werden. Ein wesentlicher Aspekt des erfindungs-~
gemifien Verfahrens besteht zudem darin, dass die Follienelemente
der Hiulle 2 in einer im Wesentlichen planen Stellung gefugt wer-
den, wodurch ein fertigungstechnisch aufwandiges seitliches Um-

schlagen der Folien vermieden werden kann.

Die Fertigungsanlage zur Serienfertigung der Konzentratoren 1
welst hierflur verschiedenste Abwickelvorrichtungen, Fdorderein-
richtungen, Anpressvorrichtungen, Regelungseinrichtungen etc.
auf, welche im Stand der Technik grundsatzlich kekannt sind, und
somit nachstehend nur dann ndher erldutert werden, wenn sie fir

die Erfindung von besonderer Bedeutung sind.

Fig. 11 zeigt schematisch jenen Teil der Fertigungsanlage, 1in
welchem die Bodenfolie 6 mit den zuvor in einer anderen Station
der Anlage zusammengefilgten Seitenwandfolien 7, 8 bzw. Reflek-
torfolie 4 verbunden wird. Wie aus Fig. 11 ersichtlich, ist eine
Fordereinrichtung 30 zum Fdrdern einer Endlosbahn 31 vorgesehen,
aus der in Serie Bodenfolien 6 fir nintereinander produzierte
Konzentratoren 1 erzeugt werden. Im Anschluss an die Fdrderein-
richtung 30 ist eine Bahnkantenregelung vorgesehen, welche zum
Ausrichten der Endlosbahn 31 und zur Korrektur etwalger 3ahn-
lauffenler dient. Dabel wird mitteis eines Infrarot-Sensors 32
die vorbeilaufende Folienkante detfektiert, mit einem Sollwert
bzw. Referenzwert verglichen und lber c¢ine schwenkbare Wende-
stange, die das Stellglied der Regelung darstellt, wleder genau
positioniert. Die ®ndlosbahn 31 wird ilber eine Umlenkwalize 33
umgelenkt. AnschliebBend wird die Fndlosbahn 37 zwischen zwel An-
?resswalzen 34 gefihrt. In der gezelgten Station der Anlage wird
zudem eine Fndlcsbahn 35 gefdrdert, die aus zuvor gefligten End-
losbahnen besteht, welche die Seitenwancfolien 7, 8 und die Re-
flektorfolie 4 aushilden. Die Endlosbahn 35 wird vor dem Errei-
chen der Anpresswalzen 34 Uber cine Kleperdise 36 mit einer Kle-
beschicht versehen, welche ther der Anvressdruck der Anpresswal-
zen 34 zwischen den zu fligenden Bndloghahnen 31, 3% verfestigt
wird. AnschlieBend werden die verkiebten =Zndloshkhannen 31, 35 el-
ner Niheinheit 37 zugefiihrt, welche nach einer becxannten Technik
mit Ober- und Unterfaden arbeitet. Zur Fertigstellung der liangs-
seitigen Flugeverbindung 11' erzeugt die Naheinheit 237 eine kon-

tinuierliche Langsnaht 20 zwischen der Endlosbahn 31 und der
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Endlosbahn 35. Bel einer alternativen Ausfthrung (nicht gezeigt)
ist anstelle der Kleberdise 36 eine SchweilBapparatur vorgesehen,
welche zwischen aufeinander treffenden Verbindungsflidchen 12 der
Endlosbahnen 31, 35 geeignete Schweifinidhte 21 erzeugt, welche
anschliefend mit elner Ndhnaht 20 durchsetzt werden. Die Anord-
nung der Schweiffindhte ist in Fig. 9 im Zusammenhang mit der Ver-
bindung ven unterer 7 und okerer Seitenwandfolie 8 bzw. Spiegel-
folie 4 gezeigt.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, kénnen die Endlosbahnen 31, 35 in
einer im Wesentlichen ebenen, uUbereinander angeordneten Stellung
gefligt werden, so dass kein lédngsseitiges Umfalten der Endlos-
bahnen 31, 35 notwendig ist. Dies stellt insbescondere fiir dinn-
wandige Ausfihrungen der Kunststofffolien - bel welchen ein Um-
schlagen fertigungstechnisch nicht bzw. nur sehr schwer mdglich
wdre - eine erhebliche Verbesserung des Produkticnsablaufes dar.
Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die l&dngsseitigen Fiige-
verbindungen 11' auben entlang der Hille 2 angeocordnet und somit
beidseitig zuganglich sind, was die Verwendung der beschriebenen

stabilen Flgeverbindungen 11 mit Nahnaht 20 erm&glicht.

Die Herstellung der {brigen, aus den Fig. 1 bis 10 ersichtlichen
Fligeverbindungen 11 folgt - abgesehen von gewissen Anpassungen
an dle unterschiedliche Formgebung der jeweiligen Fclienelemente
etc. - dem oben erdrterten Belspiel, so dass zwecks Vermeldung
von Wiederholungen auf vorstehende Eriduterungen verwiesen wer-

den kann.

Fig. 12 zeigt schematisch die kontinulerliche Produxlion von un-
terer Seiltenwandfclie 7 (links), oberer Seitenwandfolie 8 (Mit-
te) und Deckfolie 9 (rechts), jewsils fiir zwel hinlereinander
produzierte Hillen 2. Die Predukticnsrichtung ist in Fig. 12 mit
eincm Ffeil 38 eingezeichnet. Wie in Iig. 17 schematisch er-
sichtlich, werden die untere Seitenwandfollie 7, cberc Seiten-
wandfolie 8 und Deckiolie % zur Ausbilaung der zentralen Ausnen-
mung 7', 8', 9' jewelils aus vier lolienelementen, zwel langge-
streckten Follensticken 14 und zwel guer dazu angeordneten Znd-
abschnitten 15, zusammengefugt. Zur Fertigung der langgestreck-
ten, langsseltigen Foliensticke 14 werden kontinuierlich Endlos-

bahnen 39 in einem Abstand zueinander gefordert, welcher die
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Breite der Ausnehmung 7', 8', 9' festlegt. Die Endlosbahnen 39
koénnen zuvor durch Teilung einer einzigen Endlosbahnen erzeugt
worden sein. Je nach gewlinschter Liange des Konzentrators 1 wer-
den in passenden Intervallen die Endabschnitte 15 eingesetzt,
welche in einer Nebenlinie gefertigt werden. Die Endabschnitte
15 werden dabei iliber geeignete Fligeverbindungen 11, insbesondere
Schweilverbindungen, mit den Folienstiicken 14 verbunden. Die
Schwelbverbindungen kénnen beispielswelise im Ultraschallschweibh-
verfahren zwischen einem Amboss und einer Scnotrode (nicht ge-
zelgt} erzeugt werden. Die Ausnehmungen 7', 8', 9' werden somit
allseitig durch die jeweiligen Folienelemente (Folienstiicke 14
und Endabschnitte 15) begrenzt, um Materialeinsparungen gegen-

{iber einem Ausschneiden der Ausnehmungen 7', 8', 9' zu erzielen.

Zur Fertigstellung der Hiille 2 wird diese an den beiden Enden
verschlossen und von der nachfolgenden Hulle 2 getrennt. Hierfir
eignet sich insbesondere ein Trennschweillverfahren, mit welchem
die Vorgdnge ,Trennen der hintereinander produzierten Hiillen 2%,
.Verschlielen der Hohlkammern 5% und ,Abdichten der Hille 2% in
einem einzigen Arbeitsschritt ausgefilhrt werden kodnnen. Aufgrund
der vergleichsweise geringen Belastungen, welche im Bereich der
Endsticke 16 der HUlle 2 auftreten, kann eine einfache Schweil-
naht als Figeverbindung 11 verwendet werden. Alternativ koénnte
auch eine Klebe-Naht-Verbindung 22 herangezogen werden, wollr es
jedoch erforderlich wire, die fertiggestellte Hiulle 2 von der
nachfclgenden Hiulle 2 zu trennen, bevor die Endsticke 16 vernaht

werden konnen.
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Patentanspriche:

1. Aufblasbarer Konzentrator (1) zur Bindelung von Strahlung,
insbesondere Sonnenstrahlung, in einem daran befestigbaren Ab-
sorber, mit einer in einem aufgeblasenen Betriebszustand im We-
sentlichen schlauchfdrmigen Hille (2), die ein lichtdurchlassi-
ges Eintrittsfenster (3) zum Einkoppeln der Strahlung aufweist,
und einer die Hille (2) in zumindest zwel Hohlkammern (5) tren-
nenden Reflektorfolie (4), die eine die eingekoppelte Strahlung
in Richtung des Absorbers reflektierende Spilegelfldache (4') auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Hulle (2) aus einzelnen,
Uber Fugeverbindungen {(11; 11', 17) miteinander verbundenen Fo-
lienelementen zusammengesetzt ist, wobei die Hille {Z2) im unauf-
geblasenen Zustand in einer aufrcllbaren Transportstellung ancr-

denbar ist.

2. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Ansprlche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Fligeverbindung
(11') 1im Wesentlichen iber die gesamte Ladnge der Hille (2) ver-
laufzt.

3. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hille (2} eine Bodenfolie (6) aufweilst,
die an gegenlberliegenden Langsrdndern Jjewells Uber eine Flge-
verbindung (11') mit einer unteren Seitenwandfolie (7) verbunden

ist.

4. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die HiUlle (Z) eine an die untere Seitenwand-
folie (7) anschlielende ohere Seitenwandfolie (8) aufweist, die
an gegenliberliegenden Langsrandern jeweils iber eine Flgeverbin-

dung (11') mit einer Deckfclie (9) verbunden 1ist.

5. Aufblaskbarer Konzentratcer (1) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzelichnet, dass die insbesondere aus mehreren, vorzugswelse
vier, Folienelementen zusammengesotzte Deckfollie (9) zur ARusbil-
dung des Eintrittsfensters {3) eine mit einem transparenten Fo-

lieneiement (10) verschlossene Ausnehmung (9') aufweilst.

6. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
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gekennzeichnet, dass die jeweils insbesondere aus mehreren, vor-
zugswelise vier, Folienelementen zusammengesetzte untere (7) bzw.
cbere Seitenwandfolie (8) Jjeweils eine durch die Reflektorfolie

(4) verschlossene Ausnehmung (7') bzw. (8')) aufweist.

7. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriche 1 bis
¢, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Filgeverbindung
(11; 11', 17), insbesondere die Flgeverbindung (11') zwischen
der Bodenfolie (6) und der unteren Seitenwandfolie {7) bzw. zwi-
schen der oberen Seitenwandfolie (8) und der Deckfolie (9), an
bezluglich der HKille (2) auBenliegenden Verbindungsflachen (12)

der Fclienelemente angeordnetf ist.

8. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriiche 1 kis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Flgeverbindung {(11; 11', 17)
eine Nadhnaht (20) im Verbindungsbereich der Folienelemente auf-

weilst.

9. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flugeverbindung {(11; 11', 17) zumindest
eine Schweilflnaht (21) zwischen aufeinandertreffenden Verbin-

dungsfldchen (12} der Folienelemente aufweist.

10. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriiche 1 bhis
7, dadurch gekennzeichnet, dass als Flgeverbindung {11; 11', 17)
zwischen den Folienelementen ein Juftdichter Reilverschluss vor-

gesehen ist.

11. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die an stirnseitigen Endberei-

chen der HiUlle {2) gekildeten Offnungen mit passenden Endstlcken
(16) luftdicht verschlcssen sind.

12. Aufblasbarer Korzentrator (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzejchnet, dass die Endstlicke (16} durch Fortsetzungen ven

Folienelementen der Hille (2) gepildet sind, die mittels zumin-
dest elner quer zur Langsrichtung (2') der Hille (2) verlaufen-

den Figeverbindung (17) miteinander verbunden sind.

13. dufblasbarer Konzentrator (1} nach Anspruch 12, dadurch ge-



LA LR NN ]
L]
-
aseses
rw
L4

kennzeichnet, dass jewells eine quer zur Langsrichtung (Z2') der
Hille (2) verlaufende Figeverbindung (l17) zwischen der oberen
Seitenwandfolie (8) und der Deckfolie (9) bzw. zwischen der un-

teren Seitenwandfolie (7) und der Bodenfolie (6} vorgesehen ist.

14. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Endsticke (16) zumin-
dest teilwelise aus einem elastisch verformbaren Material gebil-
det sind.

15. Verfahren zur Hersteliung zumindest eines aufblasbaren Kon-
zentrators (1) zur Blindelung von Strahlung, insbescndere Sonnen-—
strahlung, in einem daran befestigbaren Absorber, mit einer in
einer aufgeblasenen Betriebsstellung im Wesentlichen zylindri-
schen Hille (2), die ein lichtdurchlédssiges Eintrittsfenster (3)
zum Einkoppeln der Strahlung aufweist, und einer die Hiille (2)
in zumindest zwei Hehlkammern (5) trennenden Reflektorfolie {4),
die eine die eingekoppelte Strahlung in Richtung des Absorbers
reflektierende Spiegelflache (4') aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass aus Materialbahnen einzelne Folienelemente erzeugt
werden, die in einer im Wesentlichen planen Stellung lber Flge-
verbindungen {(11; 11', 17} zur fertigen Hille (2} zusammenge-
setzt werden, die im unaufgebiasenen Zustand in einer Transport-

stellung aufrollbar ist.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
fertige Hille (2) in der Transpcrtstellung auf eine Rollie aufge-

rollt wird.

17. Verfahrenrn nach Anspruch 15 ocder 16, dadurch gekennzeichnet,
dass zur kontinuierlichen Produktion mehrerer Hilllen (2) einzel~
ne Folienelemente aus Endlosbahnen (31, 35, 33%) erzeught werden,

die in festgelegten Abstadnden akgetrennt werden.

18. Verfahren nach e¢inem der Anspriche 15 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine rolie, 1insbesondere sine untere Selten-—
wandfolie (7), obere Seitenwandfolle (8) oder Deckfolie (9), der
Hiille (2) aus zwel Materialbahnen erzeugt wird, die in einem
festgelegten Abstand lber Endabschnitte (15%) verbunden werden,

wobel eine Ausnehmung (7', 8') fiir die Reflektorfolie (4) bzw.
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eine Ausnehmung (9') fir die transparente Folie (10) gebildet
wird.
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Patentanspriiche:

1. Aufblasbarer Konzentrator (1) zur Blindelung von Strahlung,
insbesondere Sonnenstrahlung, in einem daran befestigbaren Ab-
sorber, mit einer in einem aufgeblasenen Betriebszustand im We-
sentlichen schlauchfdérmigen Hille (2), die ein lichtdurchléassi-
ges Eintrittsfenster (3) zum Einkoppeln der Strahlung aufweist,
und einer die Hille (2) in zumindest zwel Hohlkammern (5) tren-
nenden Reflektorfolie (4), die eine die eingekoppelte Strahlung
in Richtung des Absorbers reflektierende Spiegelflache (4'} auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass die Hille (2) aus einzelnen,
iber Fugeverbindungen (11; 11', 17) miteinander verbundenen Fo-
lienelementen zusammengesetzt ist, wobei die Hiille (2) im unauf-
geblasenen Zustand in einer aufrcllbaren Transportstellung anor-
denbar ist, wobei zumindest eine im Wesentlichen iiber die gesam-
te Lange der Hiille (2} verlaufende Fiugeverbindung (11'} vorgese-
hen ist, welche im unaufgeblasenen Zustand der Hulle (2) einen
Liangsrand der Hulle (2) definiert.

2. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hille (2) eine Bodenfeolie (6) aufweist,
die an gegeniiberliegenden Liangsrédndern jeweils Uber eine Flge-
verbindung (11') mit einer unteren Seitenwandfolie (7) wverbunden

ist.

3. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Hiille (2) eine an die untere Seitenwand-
folie {(7) anschliebBende obere Seitenwandfolie (8) aufweist, die
an gegentberliegenden Langsrandern jeweils ilber eine Fligeverbin-

dung (11') mit einer Deckfollie (9} verbunden ist.

4. Aufblasbarer Konzentrator {1} nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die insbesondere aus mehreren, vorzugsweise
vier, Folienelementen zusammengesetzte Deckfolie (9) zur Ausbil-
dung des Eintrittsfensters {(3) eine mit einem transparenten Fo-

lienelement {10) verschlossene Ausnehmung (9'} aufweist.

5. RAufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die jeweils insbesondere aus mehreren, vor-
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zugsweise vier, Folienelementen zusammengesetzte untere (7) bzw.
obere Seitenwandfolie (8) jeweils eine durch die Reflektorfolie

(4) verschlossene Ausnehmung (7'} bzw. {(8')) aufweist.

6. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Fligeverbindung
(11; 11*', 17), insbescondere die Fligeverbindung (11') zwischen
der Bodenfolie (6) und der unteren Seitenwandfolie (7} bzw. zwi-
schen der oberen Seitenwandfolie (8) und der Deckfolie (9), an
bezlglich der Hille (2) aubenliegenden Verbindungsfl&dchen (12)

der Folienelemente angeordnet ist.

7. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Fligeverbindung (11; 11', 17)
eine Nahnaht {20) im Verbindungsbereich der Folienelemente auf-

weist.

8. Aufblasbarer Konzentrator (1} nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Flgeverbindung (11; 11', 17) zumindest
eine Schweifnaht (21) zwischen aufeinandertreffenden Verbin-

dungsflachen (12) der Folienelemente aufweist.

9. Aufblasbarer Konzentratecr (1) nach einem der Anspriliche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass als Flgeverbindung (11; 11", 17)
zwischen den Felienelementen ein luftdichter Reilverschluss vor-

gesehen ist.

10. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die an stirnseitigen Endberei-
chen der Hille (2) gebildeten Offnungen mit passenden Endstiicken
(16) luftdicht verschlecssen sind.

11. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Endstiicke (16) durch Fortsetzungen von

Fclienelementen der Hille (2) gebildet sind, die mittels zumin-
dest einer quer zur Lingsrichtung (2'}) der Hille (2) wverlaufen-

den Fligeverbindung (17) miteinander verbunden sind.

12. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass jeweils eine quer zur Langsrichtung (2') der
Hiillle (2) verlaufende Filgeverbindung (17) zwischen der oberen
Seitenwandfolie {(8) und der Deckfolie (9} bzw. zwischen der un-

teren Seitenwandfolie (7) und der Bodenfolie (6) vorgesehen ist.

13. Aufblasbarer Konzentrator (1) nach einem der Anspriiche 10
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Endstiicke (16) zumin-
dest teilweise aus einem elastisch verformbaren Material gebil-
det sind.

14. Verfahren zur Herstellung zumindest eines aufblasbaren Kon-
zentrators (1) zur Bindelung von Strahlung, insbesondere Sonnen-
strahlung, in einem daran befestigbaren Absorber, mit einer in
einer aufgeblasenen Betriebsstellung im Wesentlichen zylindri-
schen Hiille (2), die ein lYichtdurchl&ssiges Eintrittsfenster (3)
zum Einkoppeln der Strahlung aufweist, und einer die Hille (2)
in zumindest zwel Hohlikammern (5) trennenden Reflektorfolie (4),
die eine die eingekoppelte Strahlung in Richtung des Absorbers
reflektierende Spiegelfldche (4') aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass aus Materialbahnen einzelne Folienelemente erzeugt
werden, die in einer im Wesentlichen planen Stellung Uber Flge-
verbindungen (11; 11', 17) zur fertigen Hulle (2) zusammenge-
setzt werden, die im unaufgeblasenen Zustand in einer Transport-

stellung aufrollbar ist.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
fertige Hille (2) in der Transportstellung auf eine Rolle aufge-
rollt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 1%, dadurch gekennzeichnet,
dass zur kontinuierlichen Produktion mehrerer Hiullen (2) einzel-
ne Folienelemente aus Endlosbahnen (31, 35, 39) erzeugt werden,

die in festgelegten Abstdnden abgetrennt werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriliche 14 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Folie, insbesondere eine untere Seiten-
wandfolie (7), obere Seitenwandfolie {8) oder Deckfolie (9), der
Hille (2) aus zwel Materialbahnen erzeugt wird, die in einem
festgelegten Abstand Uber Endabschnitte (15) verbunden werden,

NACHGEREICHT
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wobei eine Ausnehmung (7', 8') fiir die Reflektorfeolie (4) bzw.

eine Ausnehmung (9') fur die transparente Folie (10} gebildet
wird.

NACHGEREICHT




osterreichisches

Recherchenbericht zu A 2093/2010

patentamt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemanR \PC:
F24J 2/52 {2006.01); F24J 2/05 (2006.01); F24J 2/14
F24J 2/50 (2006.01)

(2006.01) ;

F247 2/36 (2006.01);

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaR ECLA:
F24J 2/52D; F24J 2/05B; F24J 2/14C; F24J 2/36; F24J 2/50B2

Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):
F24J

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI, TXTnn

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 20. Dezember 2010 eingereichten Anspriichen 1 - 18 erstellt.

Kategorie” Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend
Lindercode, Verdfientlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Verdifentiichungsdatum, Anspruch
Texistelle oder Figur soweit erforderlich
X US 20095260620 Al (WINGER ET AL.) 1, 2, 10,
22, Oktcocber 2009 (22.10.2009) 11, 15
Fig. 1, 2, 21, Figurenbeschreibung
Y 16
Y EP 0220971 Al (TOTAL ENERGIE DEVELOPPEMENT) 16
06. Mai 1987 (06.05.1987}
Fig. 1, 2, Figurenbeschreibung
A 1, 15

Datum der Beendigung der Recherche:
2. November 2011

Prifer(in):

(] Fortsetzung siehe Folgebiatt KRANEWITTER B.

"' Kategorien der angefihrten Dokumente: A

X  Vertiffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw.
auf erfinderischer Tatigkeit beruheand betrachtet werden.

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann
nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachiet werden, wenn
die Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren
Verbffentiichungen dieser Kategorie in Vierbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann nahellegend ist.

dem Priorititstag der Anmeldung versffentlicht wurde.

Frage stellen).
& Verdffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist {Kategorien X oder Y), jedoch nach

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X}, aus dem
ein dlteres Recht hervorgehen konnte (fruheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentiicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in

gedanken.gut.geschiitzt.

DVR, 0078018



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

