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(57) Die Erfindung betrifft eine Siebpartie (1) einer
Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung einer
Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
die wenigstens eine Walze (2), insbesondere Formier-
walze oder Siebsaugwalze, und wenigstens ein lber ei-
nen Teilumfangsbereich der Walze (2) gefiihrtes Sieb (4)
umfasst, wobei die Walze (2) einen Walzenmantel (3)
mit einer Vielzahl von radialen Offnungen (5) aufweist
und wobei der Walzenmantel (3) mit einer aus in Radi-
usrichtung (Z) des Walzenmantels (3) der Walze (2)
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Siebpartie einer Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Faserstoffbahn

hochkant stehenden Bandern (7, 7.1, 7.2) zusammen-
gesetzten Stutzkonstruktion (6) umhdillt ist.

Die erfindungsgemale Siebpartie (1) ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bander (7, 7.1, 7.2) zumindest in
ihrem auRersten radialen Bereich (10), in welchem sie
zumindest zeitweise mit dem Sieb (4) in Kontakt treten,
mit einer thermischen Spritzbeschichtung (11) versehen
sind, die dem Sieb (4) zugewandte Radien (R) = 0,05
mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm,
aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Siebpartie einer Ma-
schine zur Herstellung und/oder Behandlung einer Fa-
serstoffbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
die wenigstens eine Walze, insbesondere Formierwalze
oder Siebsaugwalze, und wenigstens ein tber einen Tei-
lumfangsbereich der Walze gefiihrtes Sieb umfasst, wo-
bei die Walze einen Walzenmantel mit einer Vielzahl von
radialen Offnungen aufweist und wobei der Walzenman-
tel mit einer aus in Radiusrichtung des Walzenmantels
der Walze hochkant stehenden Bandern zusammenge-
setzten Stitzkonstruktion umhullt ist.

[0002] Einederartige Siebpartie ist beispielsweise aus
der deutschen Offenlegungsschrift DE 32 10 320 Al be-
kannt. Die Stutzkonstruktion ist dabei aus geraden, zu-
mindest ungeféhr in Umfangsrichtung des Walzenman-
tels der Walze verlaufenden und in Radiusrichtung des
Walzenmantels der Walze hochkant stehenden ersten
Bandern gebildet, die durch in Umfangsrichtung des Wal-
zenmantels der Walze gewellte und ebenfalls in Radius-
richtung des Walzenmantels der Walze hochkant ste-
hende zweite Bander miteinander verbunden sind. Somit
entsteht eine Stutzkonstruktion in Ausgestaltung einer
Wabenstruktur mit einer Vielzahl von Waben. Diese Wa-
benstruktur bildet dabei derart einen Wabenbezug mit
Wabengruppen, dass zwischen den zu einer Waben-
gruppe gehdrenden Waben Leitungsverbindungen be-
stehen, wobei die Grenzen zwischen benachbarten Wa-
bengruppen frei von solchen Wabenverbindungen sind.
Hierbei wird in glinstiger Weise eine wesentliche Minde-
rung der beim Betrieb der Siebpartie entstehenden Ge-
rausche erreicht.

[0003] Die offenbarte Siebpartie weist jedoch den gra-
vierenden Nachteil auf, dass sie fur die meisten graphi-
schen Papiersorten nicht betrieben werden kann, da an-
sonsten deutliche Markierungen in der Faserstoffbahn
sichtbar werden. Weiterhin weist sie einen tberdurch-
schnittlich hohen Verschleifl? sowohl an der Wabenstruk-
tur als auch am gefiihrten Sieb auf.

[0004] Um diese Nachteile der offenbarten Siebpartie
weitestgehend zu vermeiden, wurde in der Vergangen-
heit die Walze mit einem Schrumpfsiebbezug versehen.
Zudem beguinstig der Schrumpfsiebbezug die Vergleich-
maRigung des Wasserausflusses von der Faserstoff-
bahn in die Walze der Siebpartie bei zusatzlicher Ver-
meidung von Lochschattenmarkierungen in der Faser-
stoffbahn.

[0005] Eine derartige Walze fiir eine Siebpatrtie ist bei-
spielsweise in der deutschen Offenlegungsschrift DE-OS
21 48 361 beschrieben.

[0006] Trotz einer Vielzahl von Vorziigen bringt die
Verwendung eines Schrumpfsiebbezugs auf einer Walze
auch eine Reihe von Nachteilen mit sich. Zu diesen Nach-
teilen zahlen beispielsweise der infolge des Schrumpf-
siebverschleil3es erforderliche haufige Walzenwechsel
(in der Regel alle drei bei neun Monate), ungeplante Still-
stédnde infolge von Schrumpfsiebschaden und Ein-
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schrankungen beziglich des Einsatzes bestimmter Rei-
nigungsmittel. So beschadigen zum Beispiel Laugen das
Polyestermaterial des Schrumpfsiebbezuges. Uberdies
wird in den meisten Fallen ein Hochdruck-Spritzrohr be-
notigt. Da die Walze mit einem Strumpf versehen ist, ist
die Verwendung eines Schabers nicht méglich.

[0007] In jungster Vergangenheit wurden Walzen be-
schrieben, beispielsweise in der internationalen Anmel-
dung WO 99/32713 Al oder in der deutschen Offenle-
gungsschrift DE 100 26 542 A1, auf die ein regelmaRiges
Grundbohrmuster aufgebracht ist. Dieses Grundbohr-
muster, auch als erste Gruppe oder Primarmuster be-
zeichnet, besteht in der Regel aus durch den Walzen-
mantel gebohrten Lochern, die an der Aul3enseite der
Walze angesenkt sind. Das Primarmuster kann bei Be-
darf auch von weiteren Mustern, wie beispielsweise ei-
nem Sekundarmuster, Uberlagert werden.

[0008] Der gravierende Nachteil einer Verwendung ei-
ner solchen Walze mit mindestens einem Muster besteht
jedoch darin, dass ein erhéhter Verschleild sowohl an der
Walze als auch am Sieb infolge einer Reduzierung der
Tragflachen in Erscheinung tritt. Verstarkt wird dieser
Verschleil3 insbesondere durch scharfe Kanten am Um-
fang der Tragflachen oder durch erhabene Noppen im
Bereich der Tragflachen. Esist zwar schon versucht wor-
den, vorhandene Grate und dergleichen durch konven-
tionelles Birsten zu beseitigen, das Problem des erhdh-
ten Siebverschleil3es konnte jedoch nicht zufrieden stel-
lend behoben werden.

[0009] Es ist also eine erste Aufgabe der Erfindung,
eine Siebpartie der eingangs genannten Art derart wei-
terzubilden, dass ein erweitertes Spektrum an Papier-
sorten bei erhéhten Maschinengeschwindigkeiten und
bei vermindertem Verschlei3 an allen beteiligten Mitteln
hergestellt werden kann.

[0010] Weiterhin ist es eine zweite Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren zur Herstellung einer Walze fur die
erfindungsgeménle Siebpartie anzugeben.

[0011] Die erste Aufgabe wird erfindungsgemaf da-
durch gelést, dass die Bander zumindestin ihrem auf3er-
sten radialen Bereich, in welchem sie zumindest zeitwei-
se mit dem Sieb in Kontakt treten, mit einer thermischen
Spritzbeschichtung versehen sind, die dem Sieb zuge-
wandte Radien = 0,05 mm, vorzugsweise = 0,1 mm, ins-
besondere = 0,3 mm, aufweist.

[0012] Die erfindungsgemalfie erste Aufgabe wird auf
diese Weise vollkommen geldst.

[0013] Das Versehen der Walze zumindest in ihrem
aufersten radialen Bereich mit einer thermischen Spritz-
beschichtung erbringt eine deutliche Verminderung des
Verschlei3es an allen beteiligten Mitteln, wie beispiels-
weise der Walze selbst und dem (ber sie gefiihrten Sieb.
Zudem wirkt sich die Anbringung von genannten Radien
an dem dem Sieb zugewandten auRlersten radialen Be-
reich der Walze weiterhin auf die Verminderung des Ver-
schleiRes aus, da einerseits die mdglichen
Verschlei3flachen an der Walze ginstiger ausgebildet
sind und andererseits das Sieb nicht mehr tber scharfe,
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den Verschlei férdernde Flachen der Walze gefiihrt ist.
Weiterhin wirkt sich die Erfindung besonders bei hohen
Siebspannungen, beispielsweise = 5 kN/m, vorzugswei-
se 2 6 kN/m, insbesondere = 8 kN/m, Uberaus positiv
aus, da hier der Anpressdruck des Siebs auf die Bander
der Walze besonders hoch ist, somit theoretisch auch
der Siebverschleil steigt.

[0014] Die erfindungsgemafRe Ausbildung der Sieb-
partie, insbesondere der Walze, schafft beste Voraus-
setzungen flr die Herstellung sowohl von unempfindli-
chen Papiersorten als auch von empfindlichen Papier-
sorten bei Vermeidung von Markierungen in der Faser-
stoffbahn. Generell lassen sich auch héhere Maschinen-
geschwindigkeiten fahren und eine verbesserte Runna-
bility, unter anderem bedingt durch weniger Walzen-
wechsel und zeitlich reduzierte Stillstandszeiten, errei-
chen.

[0015] In zwei bevorzugten praktischen Ausfuhrungs-
formen ist vorgesehen, dass der Walzenmantel der Wal-
ze mit geraden, zumindest ungefahr in Umfangsrichtung
des Walzenmantels der Walze verlaufenden und in Ra-
diusrichtung des Walzenmantels der Walze hochkant
stehenden ersten Bandern versehenist, die durch in Um-
fangsrichtung des Walzenmantels der Walze gewellte
und ebenfalls in Radiusrichtung des Walzenmantels der
Walze hochkant stehende zweite Bander miteinander
verbunden sind, oder dass der Walzenmantel der Walze
mit geformten, zumindest ungefahr in Umfangsrichtung
des Walzenmantels der Walze verlaufenden und in Ra-
diusrichtung des Walzenmantels der Walze hochkant
stehenden ersten Bandern versehen ist. Bei beiden Aus-
fuhrungsformen besteht die Stiitzkonstruktion somit aus
einer Wabenstruktur mit einer Vielzahl von Waben. Die
erste Ausfuhrungsform ist beispielsweise aus der bereits
genannten deutschen Offenlegungsschrift DE 32 10 320
Al bekannt, wohingegen die zweite Ausfiihrungsform
beispielsweise aus der europédischen Patentanmeldung
EP 0 462 434 Al bekannt ist.

[0016] Durchgefiihrte Versuche haben ergeben, dass
sich ausschlief3lich das thermische Spritzen zur Herstel-
lung der Walze mit ihren Radien eignet. Andere Verfah-
ren, wie beispielsweise das Vakuumverfahren, nament-
lich CVD (Chemical Vapor Deposition) oder PVD (Phy-
sical Vapor Deposition) zum Aufbringen von Beschich-
tungsmaterial, wie beispielsweise TiN, TiBN, TiAIN, CrN,
CrBN oder NbN, eignen sich nicht zur genannten Her-
stellung, da bei ihrer Verwendung keine Kantenverrun-
dungen mit obigen Radien zu erwarten sind.

[0017] Die thermische Spritzbeschichtung besteht be-
vorzugt aus einem im thermischen Spritzen aufgetrage-
nen Beschichtungsmaterial, welches wenigstens oxidke-
ramische Werkstoffe, carbidbasierende Werkstoffe oder
selbstflieBende Legierungen umfasst. Bei Verwendung
dieses Beschichtungsmaterials kann eine Beschich-
tungsharte der thermischen Spritzbeschichtung im Be-
reich von 3.000 bis 15.000 N/mm?2, vorzugsweise von
5.000 bis 10.000 N/mm2, erzeugt werden.

[0018] Die oxidkeramischen Werkstoffe kénnen vor-
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zugsweise Cr,03, TiO3, Al,O5 oder Mischungen davon,
die carbidbasierenden Werkstoffe WC/Co, WC/Col/Cr,
oder Cr3C,/NiCr und die selbstflieBenden Legierungen
NiCrBSi sein. lhre Verwendung beginstigt in vorzugli-
cher Weise die Erzeugung von Kantenverrundungen mit
obigen Radien.

[0019] Ferner weist die thermische Spritzbeschich-
tung bevorzugt eine Beschichtungsdicke im Bereich von
0,5 bis 2 mm, vorzugsweise von 0,75 bis 1,5 mm, auf.
Dieser Dickenbereich ist kostenmafig vertretbar und
prozesssicher herzustellen und geniigt den Anforderun-
gen in der Praxis mehr als notwendig.

[0020] In weiteren bevorzugten Ausfihrungsformen
sind in Umfangsrichtung und/oder in Achsrichtung des
Walzenmantels der Walze benachbarte Waben mehr-
heitlich tiber mindestens eine Offnung miteinander ver-
bunden, wobei die jeweilige Offnung im duRersten radia-
len Bereich angeordnet ist. Die Offnung ist hierbei be-
vorzugt zum &uf3eren radialen Bereich hin gerichtet ge-
offnet, wodurch eine Ausnehmung in dem Band entsteht.
Diese Ausgestaltung eignet sich insbesondere fir mar-
kungsempfindliche Papiersorten, da somit keine regel-
maRige Markierungsstruktur in der Faserstoffbahn sicht-
bar wird. Die Struktur muss jedoch so gestaltet sein, dass
trotz aufgebrochener Bander noch geniigend Fiihrungs-
flache firr das Sieb zur Verfligung steht, so dass das Sieb
noch sicher ohne tibermafigen Verschleil gefuhrt ist.
Dazu kdnnen die einzelnen Waben so gestaltet werden,
dass mdoglichst keine durchgehende Fihrungsflache
zwischen zwei benachbarten Waben bestehen bleibt.
Sinnvollerweise sind die Ausnehmungen so gestaltet
und angeordnet, dass benachbarte Waben zum Teil ab-
weichende Anordnungen und Dimensionen dieser Aus-
nehmungen aufweisen. So soll vor allem der optische
Eindruck einer RegelmaRigkeit der Offnungen vermie-
den werden.

[0021] Im Hinblick auf eine effiziente Vermeidung von
Roéhrenbildung und eine Steigerung der Lebensdauer
des Siebs weisen in Umfangsrichtung des Walzenman-
tels der Walze benachbarte zweite Bander ohne benach-
barte Ausnehmung einen Abstand <40 mm, vorzugswei-
se < 30 mm auf.

[0022] Die auf dem Walzenmantel angeordneten Ban-
der bestehen bevorzugt aus Stahl, vorzugsweise einem
nicht rostenden Stahl, aus Aluminium, aus einer Legie-
rung, insbesondere Messing, oder einem Kunststoff, ins-
besondere einem CFK oder GFK. Diese Materialien er-
bringen den Vorteil einer weitestgehenden Unempfind-
lichkeit gegeniliber weiteren, in der Siebpartie verwende-
ten und anfallenden Stoffen bei ausreichender mecha-
nischer Festigkeit fir den herkdbmmlichen Betrieb der
Siebpartie.

[0023] Damit eine gute und flachenmé&Rig ausgegli-
chene Fuhrung des Siebs gegeben ist, sind in Achsrich-
tung des Walzenmantels der Walze benachbarte Waben
in Umfangsrichtung des Walzenmantels der Walze be-
vorzugt zueinander versetzt angeordnet.

[0024] Die zweite Aufgabe wird erfindungsgeman da-
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durch gel6st, dass die auf dem eine Vielzahl von radialen
Offnungen aufweisenden Walzenmantel angebrachten
Bander zumindest in ihrem aulRersten radialen Bereich,
in welchem sie zumindest zeitweise mit dem Sieb in Kon-
takt treten, durch thermisches Spritzen mit einer thermi-
schen Spritzbeschichtung versehen werden, die dem
Sieb zugewandte Radien = 0,05 mm, vorzugsweise 20,1
mm, insbesondere = 0,3 mm, aufweist.

[0025] Dieerfindungsgemalie zweite Aufgabe wird auf
diese Weise vollkommen geldst, wobei sich die bereits
genannten erfindungsgeméfen Vorteile ergeben.
[0026] Inbevorzugter Ausfiihrungsform wird zum ther-
mischen Spritzen ein Hochgeschwindigkeitsflammsprit-
zen oder ein atmosphérisches Plasmaverfahren einge-
setzt, da beide Beschichtungsverfahren die an sie ge-
stellten Anforderungen bestens erfiillen. Selbstverstand-
lich kdnnen noch andere weitere Beschichtungsverfah-
ren ihre Verwendung finden, wobei das verwendete Be-
schichtungsverfahren maf3geblich vom verwendeten Be-
schichtungsmaterial bestimmt wird.

[0027] Weiterhin wird zum thermischen Spritzen be-
vorzugt ein Beschichtungsmaterial eingesetzt, welches
wenigstens oxidkeramische Werkstoffe, carbidbasieren-
de Werkstoffe oder selbstflieRende Legierungen um-
fasst. Ihre Verwendung begiinstigt in vorziglicher Weise
die Erzeugung von Kantenverrundungen mit obigen Ra-
dien.

[0028] Die Bander werden vor dem thermischen Sprit-
zen in idealer Weise wenigstens nachbehandelt, insbe-
sondere durch Brechen und/oder Entgraten scharfer
Kanten und/oder Birsten und/oder Sandstrahlen. Da-
durch wird eine optimale Vorbereitung infolge der Besei-
tigung scharfer Kanten, Grate und dergleichen fir das
anschlieRende Beschichten der zumindest dul3ersten ra-
dialen Bereiche der Walze geschaffen.

[0029] Auch kdnnen die Bander vor der Fertigung der
Stitzkonstruktion mit den entsprechenden Ausnehmun-
gen versehen werden, beispielsweise mittels eines La-
sers.

[0030] Damit eine bessere Haftung der spéter aufge-
brachten Beschichtung erreicht wird, ist es in erster Aus-
gestaltung vorteilhaft, wenn die Bander durch Biirsten,
insbesondere durch Birsten mit Schleifmittel enthalte-
nen Nylonbirsten, derart nachbehandelt werden, dass
sie zumindest in ihrem &uRersten radialen Bereich, in
welchem sie zumindest zeitweise mit dem Sieb in Kon-
takt treten, einen Radius = 0,05 mm, vorzugsweise = 0,1
mm, insbesondere = 0,3 mm, erhalten.

[0031] In zweiter Ausgestaltung kann es vorteilhaft
sein, wenn die Bander vor ihrer Anbringung auf dem Wal-
zenmantel der Walze derart mit einer Beschichtung ver-
sehen werden, dass sie zumindest in ihrem &uf3ersten
radialen Bereich, in welchem sie zumindest zeitweise mit
dem Sieb in Kontakt treten, einen Radius = 0,05 mm,
vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, erhal-
ten.

[0032] Die Walze der erfindungsgemafen Siebpartie
einer Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung ei-
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ner Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, eignet sich in hervorragender Weise auch zur Ver-
wendung bei einem Umbau einer Siebpartie. Dabei kann
der Siebschrumpfbezug einer bisher eingesetzten Walze
entfernt werden und die zum Vorschein kommenden
Bander erfindungsgeman ausgebildet werden. Die Aus-
nehmungen in den Béndern kdnnen beispielsweise mit-
tels eines Lasers oder durch Schleifen in die Stiitzkon-
struktion eingebracht werden. Ferner kann die Stiitzkon-
struktion zumindest in ihrem auRersten radialen Bereich,
in welchem sie zumindest zeitweise mit dem Sieb in Kon-
takt treten, mit einer thermischen Spritzbeschichtung
versehen werden, die dem Sieb zugewandte Radien >
0,05 mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3
mm, aufweist. Dadurch lassen sich insbesondere die Ko-
sten fur die umgebaute Siebpartie und der Zeitbedarf fiir
die Herstellung der Komponenten fir die umgebaute
Siebpartie deutlich senken.

[0033] Zudem koénnen Bauteile und Baugruppen, die
vor dem Umbau der Siebpartie mit der Walze zusam-
menwirkten, ohne grél3ere Probleme wieder verwendet
werden.

[0034] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.

[0035] Es zeigen

Figur 1:  eine ausschnittsweise Abwicklung der Trag-
flachen einer ersten Ausfiihrungsform einer
Walze einer Siebpartie;

eine Schnittdarstellung der Walze gemaf der
Schnittlinie A-A der Figur 1;

eine ausschnittsweise Abwicklung der Trag-
flachen einer zweiten Ausfuhrungsform einer
Walze einer Siebpartie;

eine Schnittdarstellung der Walze gemaf der
Schnittlinie B-B der Figur 3; und

eine beispielhafte Anwendung der Walze in
einer erfindungsgemaRen Siebpartie einer
Maschine zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn.

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:

Figur 5:

[0036] Die Figur 1 zeigteine ausschnittsweise Abwick-
lung der Tragflachen einer ersten Ausfiihrungsform einer
einen Walzenmantel 3 aufweisenden Walze 2 einer nicht
naher dargestellten, dem Fachmann jedoch bekannten
Siebpartie 1.

[0037] DieWalze 2istbeispielsweise eine Formierwal-
ze oder Siebsaugwalze einer Maschine zur Herstellung
einer Faserstoffbahn und dient zur Herstellung und/oder
Behandlung der Faserstoffbahn, wie beispielsweise ei-
ner Papier- oder Kartonbahn. Die Siebpartie 1 umfasst
weiterhin wenigstens ein nicht dargestelltes Sieb 4, wel-
ches uber einen Teilumfangsbereich der Walze 2 gefuhrt
ist. Bei dem Sieb 4 kann es sich um ein feines und mehr-
lagiges Kunststoffsieb handeln, beispielsweise des Typs
SSB mit einer Siebdicke < 0,6 mm. Der Titer (Garnfein-
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heit, Garnstérke) eines Siebfadens kann dabei einen
Wert im Bereich von 50 bis 120 dtex, vorzugsweise von
60 bis 90 dtex aufweisen.

[0038] Der Walzenmantel 3 der Walze 2 weist eine
Vielzahl von radialen Offnungen 5 auf und ist mit einer
aus in Radiusrichtung Z (Pfeil) des Walzenmantels 3 der
Walze 2 hochkant stehenden Bandern 7 zusammenge-
setzten Stltzkonstruktion 6 umhdillt.

[0039] In der Ausfiihrung der Figur 1 ist der Walzen-
mantel 3 der Walze 2 mit geraden, zumindest ungefahr
in Umfangsrichtung Y (Pfeil) des Walzenmantels 3 der
Walze 2 verlaufenden und in Radiusrichtung Z (Pfeil) des
Walzenmantels 3 der Walze 2 hochkant stehenden er-
sten Bandern 7.1 versehen. Die radialen Offnungen 5
sind der Ubersicht halber lediglich auswahlweise darge-
stellt.

[0040] Die ersten Bander 7.1 sind durch in Umfangs-
richtung Y (Pfeil) des Walzenmantels 3 der Walze 2 ge-
wellte und ebenfalls in Radiusrichtung Z (Pfeil) des Wal-
zenmantels 3 der Walze 2 hochkant stehende zweite
Bénder 7.2 miteinander verbunden, so dass als Stiitz-
konstruktion 6 eine Wabenstruktur 8 mit einer Vielzahl
von Waben 9 entsteht. Die Wellung der zweiten Bander
7.2 kann beispielsweise eine dargestellte trapezférmige
Grundform aufweisen. Weiterhin sind die Verbindungen
der beiden Bander 7.1, 7.2 durch bekannte Punkt- und/
oder Nahtschweiungen ausgefuhrt.

[0041] Alternativ, jedoch nicht explizit dargestellt, kann
der Walzenmantel 3 der Walze 2 auch mit geformten,
zumindest ungeféhr in Umfangsrichtung Y (Pfeil) des
Walzenmantels 3 der Walze 2 verlaufenden und in Ra-
diusrichtung Z des Walzenmantels 3 der Walze 2 hoch-
kant stehenden ersten Bandern versehen sein, so dass
die Stutzkonstruktion aufgrund der Formung der ersten
Bander wiederum zumindest oberseitig aus einer Wa-
benstruktur mit einer Vielzahl von Waben besteht. Diese
Art der Stiitzkonstruktion ist, wie bereits ausgefiuhrt, bei-
spielsweise aus der européischen Patentanmeldung EP
0 462 434 Al bekannt.

[0042] Die Figur 2 zeigt eine Schnittdarstellung der
Walze 2 gemaR der Schnittlinie A-A der Figur 1.

[0043] Das aufdem Walzenmantel 3 angeordnete und
geschnittene zweite Band 7.2 ist zumindest in seinem
auRersten radialen Bereich 10, in welchem es zumindest
zeitweise mit dem dargestellten Sieb 4 in Kontakt tritt,
mit einer thermischen Spritzbeschichtung 11 versehen,
die dem Sieb 4 zugewandte Radien R = 0,05 mm, vor-
zugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, aufweist.
Das geschnittene zweite Band 7.2 ist beispielhatft fiir die
Ubrigen Bander 7.1, 7.2 angefihrt, die allesamt den je-
weiligen Radius R = 0,05 mm, vorzugsweise = 0,1 mm,
insbesondere = 0,3 mm, aufweisen, aus Stahl, vorzugs-
weise einem nicht rostenden Stahl, aus Aluminium, aus
einer Legierung, insbesondere Messing, oder einem
Kunststoff, insbesondere einem CFK oder GFK, beste-
hen und eine Blechdicke B < 2 mm, vorzugsweise < 1,5
mm, insbesondere < 1,0 mm, aufweisen.

[0044] Die thermische Spritzbeschichtung 11 besteht
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aus einem Beschichtungsmaterial 12, welches wenig-
stens oxidkeramische Werkstoffe, carbidbasierende
Werkstoffe oder selbstflieRende Legierungen umfasst.
Die oxidkeramischen Werkstoffe kdnnen vorzugsweise
Cr,03, TiO3, Al,O5 oder Mischungen davon, die carbid-
basierenden Werkstoffe WC/Co, WC/Co/Cr, oder Cr3C,/
NiCr und die selbstflieBenden Legierungen NiCrBSi sein.
[0045] Weiterhin weist die thermische Spritzbeschich-
tung 11 eine Beschichtungsdicke D im Bereich von 0,5
bis 2 mm, vorzugsweise von 0,75 bis 1,5 mm, und eine
Beschichtungshéarte HU 1.0 im Bereich von 3.000 bis
15.000 N/mm2, vorzugsweise von 5.000 bis 10.000
N/mm?2, auf.

[0046] Die thermische Spritzbeschichtung 11 kann
prinzipiell kleiner, gleich oder, wie in der Figur 2 darge-
stellt, gréRRer als der Querschnitt des zweiten Bands 7.2
sein. Je nach Ausfiihrung ergibt sich somit ein Unter-
stand, ein Gleichstand oder ein dargestellter Uberstand
U.

[0047] Die Figur 3 zeigteine ausschnittsweise Abwick-
lung der Tragflachen einer zweiten Ausfiihrungsform ei-
ner einen Walzenmantel 3 aufweisenden Walze 2 einer
nicht néher dargestellten, dem Fachmann jedoch be-
kannten Siebpartie 1. Die Siebpartie 1 umfasst in be-
kannter Weise wenigstens ein nicht dargestelltes Sieb
4, welches Uber einen Teilumfangsbereich der Walze 2
gefihrt ist.

[0048] Da die Walze 2 ahnlich der in der Figur 1 dar-
gestellten Walze 2 aufgebaut ist, wird an dieser Stelle
auf deren Beschreibung verweisen.

[0049] Im Unterschied zu der in der Figur 1 dargestell-
ten Walze 2 sind alle in Umfangsrichtung Y (Pfeil) des
Walzenmantels 3 der Walze 2 benachbarten Waben 9
der vorliegenden Walze 2 iiber mindestens eine Offnung
13 miteinander verbunden, waobei die jeweilige Offnung
13 im zweiten Band 7.2 im aufRersten radialen Bereich
10angeordnetist. Lediglich exemplarisch sind einige Off-
nungen 13 angefiihrt.

[0050] Weiterhin sind in vorliegender Ausfihrungs-
form in Achsrichtung X (Pfeil) des Walzenmantels 3 der
Walze 2 benachbarte Waben 9 mehrheitlich tber min-
destens eine Offnung 14 miteinander verbunden, wobei
die jeweilige Offnung 14 im ersten Band 7.1 wiederum
im auRersten radialen Bereich 10 angeordnet ist. Einige
Offnungen 14 sind wiederum lediglich auswahlweise dar-
gestellt.

[0051] Die Figur 4 zeigt eine Schnittdarstellung der
Walze 2 gemaR der Schnittlinie B-B der Figur 3.

[0052] Die Offnung 13 ist zum &uReren radialen Be-
reich 10 hin gerichtet geoffnet, wodurch eine Ausneh-
mung 15 in dem zweiten Band 7.2 entsteht. Weiterhin
weisen in Umfangsrichtung Y (Pfeil) des Walzenmantels
3 der Walze 2 benachbarte zweite Bander 7.2 ohne be-
nachbarte Ausnehmung einen Abstand L < 40 mm, vor-
zugsweise < 30 mm auf (vergleiche Figur 3).

[0053] Fir den Fachmann ist es selbstverstandlich,
dass auch die in dem ersten Band 7.1 angebrachte Off-
nung 14 mit einer Ausnehmung versehen sein kann, wie
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sie in der Figur 4 als Ausnehmung 15 fiir die in dem zwei-
ten Band 7.2 angebrachte Offnung 13 dargestellt ist. Die
Ausnehmung 15 kann prinzipiell jegliche polygone Kon-
tur, wie beispielsweise einen dargestellten Halbkreis, ein
Kreissegment, ein Dreieck, ein Viereck oder dergleichen
aufweisen.

[0054] Das aufdem Walzenmantel 3 angeordnete und
geschnittene zweite Band 7.2 ist wiederum zumindest in
seinem aulersten radialen Bereich 10, in welchem es
zumindest zeitweise mit dem dargestellten Sieb 4 in Kon-
takt tritt, mit einer thermischen Spritzbeschichtung 11
versehen, die dem Sieb 4 zugewandte Radien R = 0,05
mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm,
aufweist. Gleiches gilt natiirlich auch fiir das auf dem
Walzenmantel 3 angeordnete erste Band 7.1.

[0055] Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Aus-
fuhrungsformen der Walze 2 kdnnen selbstverstandlich
auch miteinander kombiniert werden, so dass letztend-
lich eine Walze 2 mit allen méglichen Ausfuhrungseigen-
schaften entstehen kann.

[0056] So kdnnen auch in Achsrichtung X (Pfeil) des
Walzenmantels 3 der Walze 2 benachbarte Waben 9 in
Umfangsrichtung Y (Pfeil) des Walzenmantels 3 der Wal-
ze 2 zueinander versetzt angeordnet sein, so wie dies in
den Figuren 1 und 3 lediglich angedeutet ist.

[0057] Die in den Figuren 1 bis 4 dargestellten Aus-
fuhrungsformen der Walze 2 kdnnen unter Verwendung
des erfindungsgeméRen Verfahrens hergestellt werden.
[0058] Sowerden die auf dem eine Vielzahl von radia-
len Offnungen 5 aufweisenden Walzenmantel 3 ange-
brachten Bander 7.1, 7.2 zumindest in ihrem &uf3ersten
radialen Bereich 10, in welchem sie zumindest zeitweise
mitdem Sieb 4 in Kontakt treten, durch thermisches Sprit-
zen mit einer thermischen Spritzbeschichtung 11 verse-
hen, die dem Sieb 4 zugewandte Radien R = 0,05 mm,
vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, auf-
weist.

[0059] Zum thermischen Spritzen werden hierbei ein
Hochgeschwindigkeitsflammspritzen oder ein atmo-
sphérisches Plasmaverfahren und ein Beschichtungs-
material, welches wenigstens oxidkeramische Werkstof-
fe, carbidbasierende Werkstoffe oder selbstflieRende Le-
gierungen umfasst, eingesetzt.

[0060] Die Bander 7.1, 7.2 werden vor dem thermi-
schen Spritzen wenigstens nachbehandelt, insbesonde-
re durch Brechen und/oder Entgraten scharfer Kanten
und/oder Birsten und/oder Sandstrahlen. Beim Biirsten,
insbesondere beim Birsten mit Schleifmittel enthalten-
den Nylonbirsten, werden die Bander 7.1, 7.2 derart
nachbehandelt, dass sie zumindest in ihrem &uf3ersten
radialen Bereich 10, in welchem sie zumindest zeitweise
mit dem Sieb 4 in Kontakt treten, einen Radius R = 0,05
mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm,
erhalten.

[0061] Alternativ oder erganzend werden die Bander
7.1, 7.2 vor ihrer Anbringung auf dem Walzenmantel 3
der Walze 2 derart mit einer Beschichtung versehen,
dass sie zumindest in ihrem &uRersten radialen Bereich
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10, in welchem sie zumindest zeitweise mit dem Sieb 4
in Kontakt treten, einen Radius R = 0,05 mm, vorzugs-
weise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, erhalten.
[0062] Die Figur 5 zeigt eine beispielhafte Anwendung
der Walze 2 in einer erfindungsgemafen Siebpartie 1
einer Maschine zur Herstellung einer Faserstoffbahn.
[0063] Eine derartige Siebpartie 1 ist beispielsweise
aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 101 06 731
Al bekannt. Sie weist zumindest eine im Wesentlichen
vertikale Doppelsiebstrecke S auf, in deren Anfangsbe-
reich S.A eine Formierwalze 16 und/oder in deren Um-
lenkbereich S.U und/oder Endbereich S.E eine
Siebsaugwalze 17 angeordnet ist. Zumindest eine der
beiden Walzen 16, 17 ist dabei als eine vorstehend be-
schriebene Walze 2 ausgefiihrt.

[0064] Die Doppelsiebstrecke S der Siebpartie 1 kann
selbstverstandlich auch unter einem Winkel zur Horizon-
talen schréag nach oben oder unten verlaufen oder sie
kann auch horizontal oder anndhernd horizontal verlau-
fen. Die Figur 5 stellt also nur einen beispielhaften Verlauf
der Doppelsiebstrecke S dar.

[0065] DieWalze 2dererfindungsgemafen Siebpartie
1 einer Maschine zur Herstellung und/oder Behandlung
einer Faserstoffbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, eignet sich, wie bereits ausgefihrt, in hervorragen-
der Weise auch zur Verwendung bei einem Umbau einer
Siebpartie.

[0066] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung eine verbesserte Siebpartie der eingangs
genannten Art geschaffen wird, mittels derer ein erwei-
tertes Spektrum an Papiersorten bei erhéhten Maschi-
nengeschwindigkeiten und bei vermindertem Verschleifd
an allen beteiligten Mitteln hergestellt werden kann.

Bezugszeichenliste
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1 Siebpartie

2 Walze
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8 Wabenstruktur

9 Wabe

10  AuRerster radialer Bereich
11 Thermische Spritzbeschichtung
12 Beschichtungsmaterial

13 Offnung

14  Offnung

15 Ausnehmung

16 Formierwalze

17 Siebsaugwalze
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Patentanspriiche

1.

Siebpartie (1) einer Maschine zur Herstellung und/
oder Behandlung einer Faserstoffbahn, insbesonde-
re Papier- oder Kartonbahn, die wenigstens eine
Walze (2), insbesondere Formierwalze oder
Siebsaugwalze, und wenigstens ein tUiber einen Tei-
lumfangsbereich der Walze (2) gefiihrtes Sieb (4)
umfasst, wobei die Walze (2) einen Walzenmantel
(3) mit einer Vielzahl von radialen Offnungen (5) auf-
weist und wobei der Walzenmantel (3) mit einer aus
in Radiusrichtung (Z) des Walzenmantels (3) der
Walze (2) hochkant stehenden Béndern (7, 7.1, 7.2)
zusammengesetzten Stitzkonstruktion (6) umhullt
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bander (7, 7.1, 7.2) zumindest in ihrem
aulRersten radialen Bereich (10), in welchem sie zu-
mindest zeitweise mit dem Sieb (4) in Kontakt treten,
mit einer thermischen Spritzbeschichtung (11) ver-
sehen sind, die dem Sieb (4) zugewandte Radien
(R) = 0,05 mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insheson-
dere = 0,3 mm, aufweist.

Siebpatrtie (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Walzenmantel (3) der Walze (2) mit gera-
den, zumindest ungefahr in Umfangsrichtung ()
des Walzenmantels (3) der Walze (2) verlaufenden
und in Radiusrichtung (Z) des Walzenmantels (3)
der Walze (2) hochkant stehenden ersten Béandern
(7.1) versehen ist, die durch in Umfangsrichtung (Y)
des Walzenmantels (3) der Walze (2) gewellte und
ebenfalls in Radiusrichtung (Z) des Walzenmantels
(3) der Walze (2) hochkant stehende zweite Bander
(7.2) miteinander verbunden sind, so dass die Stutz-
konstruktion (6) aus einer Wabenstruktur (8) mit ei-
ner Vielzahl von Waben (9) besteht.

Siebpartie (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Walzenmantel (3) der Walze (2) mit ge-
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10.

12

formten, zumindest ungeféahrin Umfangsrichtung (Y)
des Walzenmantels (3) der Walze (2) verlaufenden
und in Radiusrichtung (Z) des Walzenmantels (3)
der Walze (2) hochkant stehenden ersten Bandern
(7.1) versehen ist, so dass die Stutzkonstruktion (6)
zumindest oberseitig aus einer Wabenstruktur (8)
mit einer Vielzahl von Waben (9) besteht.

Siebpartie (1) nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die thermische Spritzbeschichtung (11) aus ei-
nem Beschichtungsmaterial (12) besteht, welches
wenigstens oxidkeramische Werkstoffe, carbidba-
sierende Werkstoffe oder selbstflieRende Legierun-
gen umfasst.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die thermische Spritzbeschichtung (11) eine
Beschichtungsdicke (D) im Bereich von 0,5 bis 2
mm, vorzugsweise von 0,75 bis 1,5 mm, aufweist.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die thermische Spritzbeschichtung (11) eine
Beschichtungsharte (HU 1.0) im Bereich von 3.000
bis 15.000 N/mmZ2, vorzugsweise von 5.000 bis
10.000 N/mm?2, aufweist.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Umfangsrichtung (Y) des Walzenmantels (3)
der Walze (2) benachbarte Waben (9) Gber minde-
stens eine Offnung (13, 15) miteinander verbunden
sind, wobei die jeweilige Offnung (13, 15) im auRer-
sten radialen Bereich (10) angeordnet ist.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Achsrichtung (X) des Walzenmantels (3) der
Walze (2) benachbarte Waben (9) mehrheitlich Gber
mindestens eine Offnung (14, 15) miteinander ver-
bunden sind, wobei die jeweilige Offnung (14, 15)
im aulRersten radialen Bereich (10) angeordnet ist.

Siebpartie (1) nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Offnung (13, 14) zum AuReren radialen Be-
reich (19) hin gerichtet gedffnet ist, wodurch eine
Ausnehmung (15) in dem Band (7.1, 7.2) entsteht.

Siebpartie (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass in Umfangsrichtung (Y) des Walzenmantels (3)
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der Walze (2) benachbarte zweite Bander (7.2) ohne
benachbarte Ausnehmung einen Abstand (L) < 40
mm, vorzugsweise < 30 mm aufweisen.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bander (7, 7.1, 7.2) aus Stahl, vorzugswei-
se einem nicht rostenden Stahl, aus Aluminium, aus
einer Legierung, inshesondere Messing, oder einem
Kunststoff, insbesondere einem CFK oder GFK, be-
stehen.

Siebpartie (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Achsrichtung (X) des Walzenmantels (3) der
Walze (2) benachbarte Waben (9) in Umfangsrich-
tung (Y) des Walzenmantels (3) der Walze (2) zu-
einander versetzt angeordnet sind.

Verfahren zur Herstellung einer Walze (2), insbeson-
dere Formierwalze oder Siebsaugwalze, zur Ver-
wendung in einer Siebpartie (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die auf dem eine Vielzahl von radialen Offnun-
gen () aufweisenden Walzenmantel (3) angebrach-
ten Bander (7, 7.1, 7.2) zumindest in ihrem &uRer-
stenradialen Bereich (10), in welchem sie zumindest
zeitweise mit dem Sieb (4) in Kontakt treten, durch
thermisches Spritzen mit einer thermischen Spritz-
beschichtung (11) versehen werden, die dem Sieb
(4) zugewandte Radien (R) = 0,05 mm, vorzugswei-
se = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, aufweist.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum thermischen Spritzen ein Hochgeschwin-
digkeitsflammspritzen oder ein atmospharisches
Plasmaverfahren eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum thermischen Spritzen ein Beschichtungs-
material (12) eingesetzt wird, welches wenigstens
oxidkeramische  Werkstoffe, carbidbasierende
Werkstoffe oder selbstflieBende Legierungen um-
fasst

Verfahren nach Anspruch 13, 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bander (7, 7.1, 7.2) vor dem thermischen
Spritzen wenigstens nachbehandelt werden, insbe-
sondere durch Brechen und/oder Entgraten scharfer
Kanten und/oder Birsten und/oder Sandstrahlen.

Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
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19.
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dass die Bander (7, 7.1, 7.2) durch Bdrsten, insbe-
sondere durch Birsten mit Schleifmittel enthalten-
den Nylonbursten, derart nachbehandelt werden,
dass sie zumindest in ihrem &uRersten radialen Be-
reich (10), in welchem sie zumindest zeitweise mit
dem Sieb (4) in Kontakt treten, einen Radius = 0,05
mm, vorzugsweise = 0,1 mm, insbesondere > 0,3
mm, erhalten.

Verfahren nach Anspruch 13, 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bander (7, 7.1, 7.2) vor ihrer Anbringung
auf dem Walzenmantel (3) der Walze (2) derart mit
einer Beschichtung versehen werden, dass sie zu-
mindest in ihrem duBersten radialen Bereich (10), in
welchem sie zumindest zeitweise mit dem Sieb (4)
in Kontakt treten, einen Radius (R) = 0,05 mm, vor-
zugsweise = 0,1 mm, insbesondere = 0,3 mm, erhal-
ten.

Verwendung einer Walze (2) nach einem der An-
spruche 1 bis 12 bei einem Umbau einer Siebpartie

Q).



EP 1860 233 Al

Fig. 1

ﬁ
4f¢¢4§§§§§4¢g¢
T~

7,7.2

7,71

7,71

11 R
/.

1 —HU 1.0

A

1255 P88 AKX

R D
7

Fig. 2

W/




EP 1860 233 Al

Fig. 4

;R 11 R1513R10 11 R 4

XXXXXXXX\XX‘MXX KRR AR ST B A DTH XS RATSTrsrsry
1 L A,

11— ~ M‘“‘
s S
NN 2

3
]

= 27
/fM{



AN

o1

. L

[———

EP 1860 233 Al

Fig. S

[I— 1 -
}/l wf.m...r.l T e 1
— S \\\\J §
P s i -

N I...rl,. .\\\ v.‘A.

F/., 2

S o
e
(2]

T
\ IS N'S

11

e o st e e

+




[E—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

0 Europiisches
Patentamt

EP 1860 233 Al

Nummer der Anmeldung

EP 07 10 3562

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

A EP 1 647 629

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
D,A |[DE 32 10 320 Al (VOITH GMBH J M [DE]) 1,13,19 [ INV.
29. September 1983 (1983-09-29) D21F3/10

* das ganze Dokument *

[DE]) 19. April 2006 (2006-04-19)
* das ganze Dokument *

A (VOITH PAPER PATENT GMBH 1,13,19

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

D21F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 15. Mai 2007 Helpid, Tomi

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
Dokument

12



EPO FORM P0461

EP 1860 233 Al

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 07 10 3562

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben tber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

15-05-2007
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 3210320 Al 29-09-1983  KEINE
EP 1647629 A 19-04-2006 DE 102004050263 Al 27-04-2006

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

13



EP 1 860 233 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

DE 3210320 Al [0002] [0015] . DE 10026542 A1 [0007]
. DE 2148361 A [0005] . EP 0462434 A1 [0015] [0041]
« WO 9932713 A1 [0007] «  DE 10106731 Al [0063]

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

