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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER FASERSTOFFBAHN

(57) Die Erfindung Dbetrift eine Vorrichtung und ein

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (9),
bel dem die erste Bespannung (4) und die zwelte
Bespannung (3) die Formierwalze (2) und eine
weitere Walze (11) teillweise umschlingen. Sie st
dadurch gekennzeichnet, dass die gebildete
Faserstoffbahn (9) zwischen der Formierwalze (2) und
der welteren Walze (11) auf der ersten Bespannung
(4) gefuhrt wird und die zweite Bespannung (3)
zumindest In einem Teilbereich (5) von der ersten
Bespannung (4) getrennt gefuhrt wird. Dies erlaubt
eine Herstellung einer Faserstoffoahn mit geringem
Energieverbrauch und niedrigen Betriebskosten.
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Beschreibung

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER FASERSTOFFBAHN

[0001] Die Erfindung betritft eine Vertahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere
einer Tissuebahn oder Hygienepapierbahn, bei dem zur Bildung der Faserstoffbahn eine Faser-
stoffsuspension uber einen Stoffauflauf zwischen einer als Filz ausgefuhrten ersten umlaufenden
Bespannung und einer als Formiersieb ausgefuhrten zweiten umlaufenden Bespannung einge-
bracht und im Bereich einer Formierwalze zentrifugal entwassert wird, wobel die erste Bespan-
nung und die zweite Bespannung die Formierwalze teilweise umschlingen, die erste Bespannung
zwischen der Formierwalze und der zweiten Bespannung gefuhrt wird, die erste Bespannung und
die zweilte Bespannung eine weitere Walze tellweise umschlingen und die erste Bespannung
zwischen der weiteren Walze und der zweiten Bespannung gefuhrt wird. Die Erfindung betrifft
auch eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn, wie im Oberbegriff des Anspruchs 7
angegeben.

[0002] Im Allgemeinen wird zur Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Tissu-
ebahn oder Hygienepapierbahn, eine Faserstoffsuspension uber einen Stoffauflauf zwischen
zwel Bespannungen eingebracht, wobel die zwel Bespannungen eine Formierwalze teillweise um-
schlingen und die Faserstoftsuspension im Bereich der Formierwalze zentrifugal entwassert wird.
Insbesondere im Bereich der Tissue Herstellung findet dabei das Crescent Former Konzept An-
wendung, d.h. die Faserstoffsuspension wird zwischen einen Filz und einen Formiersieb einge-
bracht, wobei durch die Entwasserung der Faserstoffsuspension die Faserstoffbahn gebildet wird.
Crescent Former Konzept bedeutet definitionsgemal weiter, dass der Filz zwischen dem For-
miersieb und der Formierwalze angeordnet ist. Nach der Bildung der Faserstoffbahn wird der
Formiersieb von der Faserstoffbahn abgehoben, wobei die Faserstoffbahn auf dem Filz liegend
den weiteren Prozessschritten zugefuhrt wird, umfassend weitere mechanische und / oder ther-
mische Entwasserung und Aufrollung zum Endprodukt.

[0003] In der WO 2017/060053 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung einer Faserstoftfbahn enthllt
und dadurch gekennzeichnet, dass die Faserstoffbahn gemeinsam mit dem Formiersieb und dem
Filz unmittelbar nach der Formierwalze uber eine Saugwalze gefuhrt wird. So wird ein Verfahren
zur Tissueherstellung bereitgestellt, bel dem moglichst hochwertiges Tissue produziert wird.

[0004] Die DE 10 2011 007 568 A1 beschreibt eine Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung
einer Materialbahn, das dadurch gekennzeichnet ist, dass Iin einer Presszone ein permeables
Pressband in BerUhrung mit der Faserstoffbahn gebracht wird. So wird eine Erhohung der Flexi-
bilitat bezuglich der Herstellung unterschiedlicher Papiersorten erreicht.

[0005] Ziel der Erfindung ist eine optimierte Herstellung einer Faserstoffbahn, mit geringem Ener-
gleverbrauch, geringen Betriebskosten und niedrigen Investitionskosten bel gleichzeltig verbes-
serten Qualitatseigenschaften der Faserstoffbahn.

[0006] Dies gelingt erfindungsgemal3 dadurch, dass die gebildete Faserstoffbahn zwischen der
Formierwalze und der weiteren Walze auf der ersten Bespannung gefuhrt wird, wobei die zweite
Bespannung zumindest in einem Teilbereich zwischen der Formierwalze und der welteren Walze
von der ersten Bespannung getrennt gefuhrt wird. Bei der zentrifugalen Entwasserung der Faser-
stoffbahn im Bereich der Formierwalze, werden die Faserstoffe aus der Faserstoffsuspension im
Wesentlichen an der zweiten Bespannung retendiert, wobei die Flussigkeit der Faserstoffsuspen-
sion - ublicherweise Wasser bzw. Prozesswasser - durch die zweite Bespannung hindurch abge-
worfen wird. Dabel kommt es allerdings zu einer Sattigung der zweiten Bespannung mit Wasser
bzw. zu einer hohen Wasserbeladung der zweiten umlaufenden Bespannung. Entsprechend der
Erfindung wird die zweite umlaufende Bespannung zumindest in einem Teilbereich zwischen der
Formierwalze und der weiteren Walze von der ersten Bespannung getrennt gefuhrt, wobei es
auch moglich ist, die zweite umlaufende Bespannung schon auf der Formierwalze von der ersten
umlaufenden Bespannung abzuheben und erst auf der weiteren Walze die zweite umlaufende
Bespannung wieder auf die umlaufende erste Bespannung aufzulegen. Durch das Abheben der
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zweiten umlaufenden Bespannung von der ersten umlaufenden Bespannung, wobei die gebildete
Faserstoftfbahn auf der ersten Bespannung gefuhrt ist, eroffnet sich die Moglichkeit die zweite
umlaufende Bespannung zu konditionieren, und insbesondere die Wasserbeladung der getrennt
gefuhrten zweiten Bespannung zu reduzieren. Durch das Abheben der zweiten Bespannung er-
offnen sich zudem effektivere Moglichkeiten der Konditionierung der zweiten Bespannung, da
keine Getfahr einer schadlichen Wirkung auf die auf der ersten Bespannung gefuhrte gebildete
Faserstoftfbahn gegeben ist. Ein vorteilhafter Ablauf der Konditionierung der zweiten umlaufenden
Bespannung umfasst die Schritte: Reinigung der zweiten umlaufenden Bespannung nach dem
Abheben der zweiten umlaufenden Bespannung von der ersten umlaufenden Bespannung unter
Verwendung eines Hochdruckspritzrohres, optionale Reduzierung der Wasserbeladung der ge-
trennt gefuhrten zweiten Bespannung Uber einen Saugkasten, Reduzierung der Wasserbeladung
der getrennt gefuhrten zweiten Bespannung Uber ein Mittel zur Ausstromung eines Fluids sowie
eine optionale weitere Reduzierung der Wasserbeladung der getrennt gefuhrten zweiten Bespan-
nung uber einen Saugkasten. Ein Fachmann wird in naheliegenderweise Druckluftdisen, Schlitz-
dlisen, Luftklingen (,air blade”) als solche Mittel zur Ausstromung eines Fluids identifizieren. Hin-
S|chtI|ch des Fluids bietet sich Luft, Druckluft, Hei3luft, Prozessluft etc. an. Vorteilhafterweise
weist das Fluid einen Druck von 0,1 - 2,0 bar Uberdriick auf. Die konditionierte zweite umlaufende
Bespannung wird dann In einem Bereich vor der weiteren Walze oder direkt an der weiteren
Walze wieder auf die erste Bespannung aufgelegt. Die Faserstoffbahn kann dann vorteilhafter-
weise Im Bereich der weiteren Walze weiter entwassert werden. Es ist auch ein Durchmesser der
welteren Walze kleiner als der Durchmesser der Formierwalze denkbar, woraus eine verglichen
zur Entwasserung an der Formierwalze starkere zentrifugale Entwasserung an der weiteren
Walze folgt, oder eine Ausfihrung der weiteren Walze als Saugwalze.

[0007] Eine gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Bespannung uber die als Saugwalze ausgefuhrte weitere Walze gefuhrt wird. Besonders vorteil-
haft ist, wenn Uber die Saugwalze ein Vakuum im Bereich von 2 - 6 m Wassersaule aufgebracht
wird. Bei der Herstellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Tissuebahn, wird gunstiger-
weise die erste umlaufende Bespannung als Filz und die zweite umlaufende Bespannung als
Formiersieb ausgefuhrt. Dabei hat die gebildete Faserstoffbahn die Neigung bevorzugt dem Filz
zu folgen, d.h. bei Abheben des Formiersiebs vom Filz wird die gebildete Faserstoffbahn dem
Filz folgen, womit erfindungsgemalr’ die gebildete Faserstoffbahn zwischen der Formierwalze und
der weiteren Walze der ersten Bespannung folgt. Die Ausfuhrung der weiteren Walze als Saug-
walze erlaubt eine verstarkte Entwasserung der gebildeten Bahn im Bereich der weiteren Walze.
Erfindungsgemal’ wird die Entwasserung der gebildeten Bahn durch die Saugwalze verbessert,
wenn der Formiersieb zumindest in einem Teilbereich zwischen der Formierwalze und der Saug-
walze von dem Filz getrennt gefuhrt wird. Dies gilt insbesondere wenn der Formiersieb in dem
Teilbereich konditioniert, und die Wasserbeladung des getrennt gefuhrten Formiersiebs reduziert
wird.

[0008] Eine weitere gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass im
Bereich der Saugwalze Heil3luft und/oder Dampf auf den Formiersieb aufgebracht wird, wobei die
Saugwalze die HeiBluft und/oder Dampf durch den Formiersieb in Richtung der Faserstoffbahn
ansaugt. Das Aufbringen von Heif3luft und/oder Dampf fuhrt zu einer TemperaturerhGhung der zu
entwassernden Faserstoffbahn, bzw. zu einer Temperaturernohung des Wassers in der Faser-
stoffoahn bzw. in den Bespannungen. In Folge der TemperaturerhGhung reduziert sich die Vis-
kositat des Wassers. Eine reduzierte Viskositat ist vorteilhaft hinsichtlich der Entwasserbarkeit
der Faserstoffbahn. Es bietet sich an Prozessabluft, z.B. Abluft aus der thermischen Trocknungs-
vorrichtung, wie z.B. einer Yankee Haube zu verwenden. Bevorzugt wird Hei3luft in einem Tem-
peraturbereich zwischen 120°C und 200°C und mit einer Feuchtebeladung zwischen 0,2 kg/kg
und 0,7 kg/kg eingesetzt und / oder Dampf in einem Druckbereich von 0,2 - 2,0 bar Uberdruck.

[0009] Eine vorteilhafte Ausfihrung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die
zweite Bespannung von der Formierwalze ablauft und danach die erste Bespannung und die
darauf gefuhrte Faserstoffbahn von der Formierwalze ablauft, wodurch die zweite Bespannung
von der auf der ersten Bespannung gefuhrten Faserstoffbahn abgehoben wird. Derart wird ein
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frihestmogliches Abheben der zweiten Bespannung von der ersten Bespannung realisiert, wobel
eine weitere Ruckbefeuchtung der gebildeten Bahn verhindert wird.

[0010] Eine weitere gunstige Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass eine
Wasserbeladung der getrennt gefuhrten zweiten Bespannung in dem Teilbereich zwischen der
Formierwalze und der weiteren Walze reduziert wird. Durch die Reduzierung der Wasserbela-
dung der zweiten Bespannung in dem Teilbereich und das danach folgende Auflegen der zweiten
Bespannung auf die erste Bespannung, wobei die gebildete Bahn zwischen der ersten Bespan-
nung und der zweiten Bespannung gefuhrt ist, folgt eine weitere Entwasserung der Faserstoft-
bahn. Dabei wird Wasser aus der Faserstoffbahn von der zweiten Bespannung aufgenommen.
Besonders ausgepragt ist die verbesserte Entwasserung, wenn die weitere Walze als Saugwalze
ausgefuhrt ist. Eine zweite Bespannung, deren Wasserbeladung nicht vor der Saugwalze redu-
ziert wird, fuhrt umgekehrt dazu, das Wasser aus der zweiten Bespannung in die gebildete Fa-
serstoffbahn gesaugt wird. Erfindungsgemal3 erfolgt eine Entwasserung der Faserstoffbahn
durch die Saugwalze optimal, da eine zweite Bespannung mit reduzierter Wasserbeladung zu
einer deutlich niedrigeren Ruckbefeuchtung fuhrt, wodurch die Entwasserung der Faserstoffbahn
durch Besaugung uber die Saugwalze effektiver ist.

[0011] Eine ebenso vorteilhafte Ausfuhrung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
weltere Walze und eine Presswalze einen Pressbereich ausbilden, wobei die erste Bespannung
zwischen der Faserstoffbahn und der weiteren Walze durch den Pressbereich gefuhrt wird und
die zweite Bespannung zwischen der Faserstoffbahn und der Presswalze durch den Pressbe-
reich gefuhrt wird. Durch die Ausbildung eines Pressbereichs wird die Entwasserung der Faser-
stoffbahn im Bereich der weiteren Walze gefordert. Vorteilhafterweise wird die Presswalze mit
einer Linienlast im Bereich von 10 - 40 kN/m gegen die weitere Walze gepressit.

[0012] Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoftbahn,
Insbesondere einer Tissuebahn oder Hygienepapierbahn, gemals Patentanspruch 7. Dabel um-
fasst ein Bespannungslauf jeweils eine endlos umlaufende Bespannung und Bespannungsfuh-
rungsmittel, wobei die jewelligen Bespannungsfihrungsmittel mit der jeweiligen umlaufenden Be-
spannung zumindest teilweise in Beruhrung sind. Bespannungsfuhrungsmittel umfassen typi-
scherweise Walzen, z.B. Leitwalzen, Regulierwalzen und Spannwalzen. Bespannungen sind ty-
pischerweise endlos ausgefuhrt und bilden daher eine Schleife. Entsprechend konnen daher Ma-
schinenelemente innerhalb oder aul3erhalb der Schleife angeordnet sein. Das aul3enliegende
Bespannungsfuhrungsmittel des zweiten Bespannungslaufs ist aul3erhalb der eine Schleife bil-
denden endlos umlaufenden zweiten Bespannung angeordnet, wobei die zweite Bespannung
das auf3enliegende Bespannungsfuhrungsmittel teilweise umschlingt. Eine derartige Anordnung
erlaubt eine vorteilhafte Entwasserung der gebildeten Faserstoftbahn.

[0013] Eine ebenso vorteilhafte Ausfuhrung der Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die erste endlos umlaufende Bespannung ein Filz ist und die zweite endlos umlaufende Bespan-
nung ein Formiersieb ist. Crescent Former zeichnen sich durch eine Ausbildung der ersten Be-
spannung durch einen Filz und der zweiten Bespannung durch einen Formiersieb aus. Vortell-
hafterweise ist aber ein aulBenliegendes Bespannungsfuhrungsmittel dem zweiten Bespannungs-
lauf zugeordnet, wobei das aul3enliegende Bespannungsfuhrungsmittel im Bereich zwischen For-
mierwalze und weliterer Walze zwischen der ersten und der zweiten Bespannung angeordnet ist.

[0014] Eine weitere gunstige Ausgestaltung der Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die weitere Walze als Saugwalze ausgefuhrt ist. Die auf der ersten Bespannung geflhrte Faser-
stoffbahn kann so vorteilhaft entwassert werden, wobei die Saugwirkung von der Saugwalze auf
die erste Bespannung, die Faserstoffbahn und weiter auf die zweite Bespannung wirkt. Dabel
weist die Saugwalze 1, 2 oder 3 Saugzonen auf.

[0015] Eine ebenso gunstige Ausgestaltung der Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
im Bereich der Saugwalze ein Mittel zur Aufbringung von Hei3luft und/oder Dampf in Richtung
der Saugwalze vorgesehen ist, wobel das Mittel zur Aufbringung von Hei3luft und/oder Dampf
innerhalb des zweiten Bespannungslaufs angeordnet ist. In Zusammenwirkung mit der Saugwir-
kung durch die Saugwalze erfolgt so ein Einsaugen von Heil3luft und/oder Dampf in die zweite
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Bespannung, durch die Faserstoffbahn und die erste Bespannung in die Saugwalze. Die Aufbrin-
gung von HeiBluft und/oder Dampf ist vorteilhaft fur die Entwasserung durch die Saugwalze, da
eine Temperaturernohung mit einer Abnahme Viskositat von Wasser einhergeht. Dabel ist das
Mittel zur Aufbringung von HeiB3luft und/oder Dampf in dem zweiten Bespannungslauf angeord-
net, was vorteilhaft fUr die Entwasserung ist, da aus der Umschlingung der Saugwalze eine Kraft-
wirkung (Druckwirkung) auf die Faserstoffbahn aus der Spannung der zweiten umlaufenden Be-
spannung und aus der Aufbringung von Hei3luft und/oder Dampf eine Temperaturerhohung der
Faserstoffbahn folgen, wodurch das Entwasserungsverhalten verbessert wird. Als Mittel zur Auf-
bringung von HeilBluft und/oder Dampf wird ein Fachmann in naheliegender Weise Dampfblas-
kasten, Trockenhauben zur Ausbringung von HeiBBluft und/ oder Dampf, oder ahnliches in Be-
tracht ziehen.

[0016] Eine besonders vorteilhafte Austuhrung der Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der Formierwalze und der weiteren Walze Mittel zur Verringerung der Wasserbeladung
der zweiten umlaufenden Bespannung vorgesehen sind. Dabei ist im Bereich zwischen Formier-
walze und weiterer Walze die Faserstoffbahn auf der ersten Bespannung gefuhrt und die zweite
Bespannung zumindest in einem Teilbereich von der ersten Bespannung getrennt gefuhrt, wobel
die zweite Bespannung uber das auf3enliegende Bespannungsfihrungsmittel des zweiten Be-
spannungslaufs geftuhrt wird und das auf3enliegende Bespannungsfuhrungsmittel zwischen der
ersten endlos umlaufenden Bespannung und der zweiten endlos umlaufenden Bespannung an-
geordnet ist. Durch die Verringerung der Wasserbeladung der zweiten umlaufenden Bespannung
ist bei spaterem Wiederauflegen der zweiten umlaufenden Bespannung auf die die Faserstoff-
bahn fuhrende erste umlaufende Bespannung eine Entwasserung der Bahn gegeben. Die Ent-
wasserung der Bahn ist besonders ausgepragt, wenn die weitere Walze als Saugwalze ausge-
bildet ist. Die Mittel zur Verringerung der Wasserbeladung umfassen ein Mittel zur Ausstromung
eines Fluids, wobei das Mittel zur Ausstromung aul3erhalb des zweiten Bespannungslaufs ange-
ordnet ist. Weiter wird ein Fachmann in naheliegender Weise Druckluftdisen, Schlitzdlisen, Luft-
kKlingen (,air blade”) als solche Mittel zur Ausstromung eines Fluids identifizieren. Als Fluid bieten
sich an Luft, Druckluft, Heil3luft, Prozessluft etc., wobei optional Wasser dem Fluid zugegeben
werden kann. Dabei erlaubt eine Wasserzugabe die Verringerung der Temperatur einer Heil3luft.
Durch die Anordnung des Mittels zur Ausstromung auBerhalb des zweiten Bespannungslaufs und
dem Ausstromen des Fluids in Richtung der zweiten Bespannung, wird das Fluid insbesondere
nicht in Richtung der Faserstoffbahn oder der ersten Bespannung stromen, womit eine Entwas-
serung der zweiten umlaufenden Bespannung ohne nachteilige Wirkung auf die Faserstoftbahn
gegeben ist.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist das das Mittel zur Ausstromung eines
Fluids im Einlaufbereich zwischen dem auf3enliegenden Bespannungsfuhrungsmittel und der
zweiten endlos umlaufenden Bespannung angeordnet. In diesem Fall wird das Fluid aus dem
Mittel zur Ausstromung eines Fluids in den Zwickel, gebildet durch den Einlaufbereich zwischen
dem auBBenliegenden Bespannungsfuhrungsmittel und der zweiten endlos umlaufenden Bespan-
nung eingebracht, wodurch das Fluid durch die zweite Bespannung zusatzlich hindurchgepresst
wird. Ein solcher Effekt ist auch als Registerwalzen Effekt bekannt.

[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung umfassen die Mittel zur Verringerung der
Wasserbeladung ein Mittel zur Besaugung der zweiten endlos umlaufenden Bespannung. Solche
Mittel zur Besaugung umfassen Saugleisten, Saugkasten oder ahnliches.

[0019] Eine ebenso gunstige Ausgestaltung ist dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der
welteren Walze eine Presswalze angeordnet ist, wobel die Presswalze innerhalb des zwelten
Bespannungslaufs angeordnet ist und ein Pressbereich durch die weitere Walze und die Press-
walze ausbildbar ist. Vorteilhafterweise ist die Presswalze gummiert mit einer Harte zwischen 30
- 90 P&J.

[0020] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen beispielhaft beschrieben.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoffbahn entsprechend dem
Stand der Technik.
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[0022] Fig. 2 zeigt eine weitere Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoffbahn entsprechend
dem Stand der Technik.

[0023] Fig. 3 zeigt eine erste erfindungsgemafBe Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoft-
bahn.

[0024] Fig. 4 zeigt eine zweite erfindungsgemale Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoft-
bahn.

[0025] Fig. 5 zeigt eine dritte erfindungsgemafe Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoff-
bahn.

[0026] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoffbahn 9 entsprechend dem in
der WO 2017/060053 A1 dargestellten Stand der Technik. Dabei wird eine Faserstoffsuspension
Uber einen Stoffauflauf 1 zwischen einer als Filz ausgefuhrten ersten umlaufenden Bespannung
4 und einer als Formiersieb ausgefuhrten zweiten umlaufenden Bespannung 3 eingebracht und
im Bereich einer Formierwalze 2 zentrifugal entwassert, wobei der Filze und der Formiersieb die
Formierwalze 2 teilweise umschlingen und der Filz zwischen der Formierwalze 2 und dem For-
miersieb gefuhrt wird. Der Filz und der Formiersieb werden unmittelbar nach der Formierwalze 2
Uber eine weitere Walze 11 gefuhrt, wobel die weitere Walze 11 als Saugwalze ausgestaltet ist
und wobel der Filz und der Formiersieb die weitere Walze 11 teilweise umschlingen. Der Filz ist
dabei zwischen der weiteren Walze 11 und dem Formiersieb gefuhrt. Zur Unterstutzung der Ent-
wasserung an der weiteren Walze 11, kann ein Mittel 12 zur Aufbringung von Hei3luft und / oder
Dampf vorgesehen sein, wobei dann vorteilhafterweise die weitere Walze 11 als Saugwalze aus-
gefuhrt ist. Die Faserstoffbahn 9 wird nach der weiteren Walze auf der ersten Bespannung 4
gefuhrt und weiter entwassert. Optional kann ein Prallstromtrockner 8 zur thermischen Trocknung
der Faserstoffbahn 9 vorgesehen werden. Die Faserstoffbahn wird in einem Pressnip vom Filz
auf einen Yankee 6 tbergeben, wobei im Pressnip eine weitere mechanische Entwasserung er-
zielbar i1st. Am Yankee 6 wird die Bahn weiter thermisch getrocknet, wobel eine optionale Yankee
Haube 7 eine verbesserte thermische Trocknung erlaubt. So sind Yankee Hauben 7 typischer-
weise als Prallstromtrockner ausgefuhrt. Die Faserstoffbahn 9 wird typischerweise durch Krep-
pung vom Yankee 6 abgenommen.

[0027] Fig. 2 zeigt eine weitere Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoffbahn 9 entsprechend
dem Stand der Technik. Dabei wird eine Faserstoffsuspension uber einen Stoffauflauf 1 zwischen
einer als Filz ausgefuhrten ersten umlaufenden Bespannung 4 und einer als Formiersieb ausge-
fuhrten zweiten umlaufenden Bespannung 3 eingebracht und im Bereich einer Formierwalze 2
zentrifugal entwassert, wobei der Filze und der Formiersieb die Formierwalze 2 teilweise um-
schlingen und der Filz zwischen der Formierwalze 2 und dem Formiersieb gefuhrt wird. Der For-
miersieb wird auf der Formierwalze 2 oder unmittelbar danach von dem Filz abgehoben, wobel
die Faserstoffbahn 9 auf dem Filz weitergefuhrt und weiter entwassert wird. Optional kann ein
Prallstromtrockner 8 zur thermischen Trocknung der Faserstoffbahn 9 vorgesehen werden. Die
Faserstoffbahn wird in einem Pressnip vom Filz auf einen Yankee 6 ubergeben, wobei im Press-
nip eine weitere mechanische Entwasserung darstellbar ist. Am Yankee 6 wird die Bahn welter
thermisch getrocknet, wobel eine optionale Yankee Haube 7 eine verbesserte thermische Trock-
nung erlaubt. So sind Yankee Hauben 7 typischerweise als Prallstromtrockner ausgefuhrt. Die
Faserstoffbahn 9 wird typischerweise durch Kreppung vom Yankee 6 abgenommen.

[0028] Fig. 3 zeigt eine erste erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoft-
bahn, wobei die Faserstoffbahn 9 insbesondere eine Tissuebahn oder Hygienepapierbahn ist.
Zur Bildung der Faserstoftbahn 9 wird eine Faserstoffsuspension uber einen Stoffauflauf 1 zwi-
schen einer als Filz ausgeflhrten ersten umlaufenden Bespannung 4 und einer als Formiersieb
ausgefuhrten zweiten umlaufenden Bespannung 3 eingebracht und im Bereich einer Formier-
walze 2 zentrifugal entwassert. Dabei umschlingen die erste Bespannung 4 und die zweite Be-
spannung 3 die Formierwalze 2 tellweise, wobel die erste Bespannung 4 zwischen der Formier-
walze 2 und der zweiten Bespannung 3 gefuhrt wird. Die erste Bespannung 4 und die zweite
Bespannung 3 umschlingen eine weitere Walze 11 tellweise, wobel die erste Bespannung 4 zwi-
schen der weiteren Walze 11 und der zweiten Bespannung 3 gefuhrt wird. Insbesondere ist die
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gebildete Faserstoffbahn 9 zwischen der Formierwalze 2 und der weiteren Walze 11 auf der ers-
ten Bespannung 4 gefuhrt, wobei die zweite Bespannung 3 zumindest in einem Tellbereich 5
zwischen der Formierwalze 2 und der weiteren Walze 11 von der ersten Bespannung 4 getrennt
gefuhrt wird. Wie in Fig. 3 dargestellt, wird die zweite Bespannung 3 noch auf der Formierwalze
2 von der ersten Bespannung 4 abgehoben und tber das auBenliegende Bahnfuhrungsmittel 13
des zweiten Bespannungslaufs gefthrt, wobei die Faserstoffbahn 9 weiter auf der ersten Bespan-
nung 4 gefuhrt wird. Die zweite Bespannung 3 wird dann auf der weiteren Walze 11 wieder auf
die erste Bespannung 4 aufgesetzt, wobei der Teilbereich 5 definiert ist als Bereich zwischen
Formierwalze 2 und weitere Walze 11 in dem die zweite Bespannung 3 von der ersten Bespan-
nung 4 getrennt gefthrt wird. Vorteilhafterweise wird im Teilbereich 5 die Wasserbeladung der
getrennt gefuhrten zweiten Bespannung 3 uber Mittel zur Verringerung der Wasserbeladung re-
duziert, wobel die Mittel zur Verringerung der Wasserbeladung Mittel 14 zur Ausstromung eines
Fluids und / oder Mittel 15 zur Besaugung der zweiten endlos umlaufenden Bespannung 3 um-
fassen. Das Mittel 14 zur Ausstromung eines Fluids ist vorteilhafterweise auf3erhalb des zweiten
Bespannungslaufs angeordnet, wobei als Fluid sich Luft, Druckluft, Hei3luft, Prozessluft etc. an-
bieten und ein Fachmann in naheliegender Weise Druckluftdusen, Schlitzdlsen, Luftklingen (,,air
blade”) als solche Mittel 14 zur Ausstromung eines Fluids in Erwagung ziehen wurde. Ebenso
vorteilhaft ist das Mittel 14 zur Ausstromung eines Fluids im Einlaufbereich zwischen dem auf3en-
liegenden Bespannungsfuhrungsmittel 13 und der zweiten endlos umlaufenden Bespannung 3
angeordnet. Die Mittel 15 zur Besaugung der zweiten endlos umlaufenden Bespannung umfas-
sen Saugleisten, Saugkasten oder ahnliches. Vorteilhafterweise ist die weitere Walze 11 als
Saugwalze ausgefuhrt, wobei optional Heil3luft und/oder Dampf Uber ein Mittel 12 zur Aufbringung
von HeiBBluft und/oder Dampf auf den Formiersieb aufgebracht wird, und die Saugwalze die Heil3-
luft und/oder Dampf durch den Formiersieb in Richtung der Faserstoffbahn 9 ansaugt. Erfin-
dungsgemal wird die Faserstoffbahn 9 nach der weiteren Walze 11 auf der ersten Bespannung
4 gefuhrt und weiter mechanisch und/oder thermisch entwassert.

[0029] Fig. 4 zeigt eine zweite erfindungsgemafe Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoft-
bahn. Gegenuber der Darstellung der ersten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 3, unter-
scheidet sich die Darstellung der zweiten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 4 insbesondere
dadurch, dass im Bereich der weiteren Walze 11 innerhalb des zweiten Bespannungslaufs eine
Presswalze 10 angeordnet ist, wobel ein Pressbereich durch die weitere Walze 11 und die Press-
walze 10 ausbildbar ist und die erste umlaufende Bespannung 4, die Faserstoffbahn 9 und die
zweite umlaufende Bespannung 3 durch den Pressbereich gefuhrt sind. Die sonstigen Erlaute-
rungen zu der ersten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 3 sind fur die zweite erfindungsge-
mafl3e Vorrichtung in Fig. 4 entsprechend gultig.

[0030] Fig. 5 zeigt eine dritte erfindungsgemafle Vorrichtung zum Herstellen einer Faserstoft-
bahn. Gegenuber der Darstellung der ersten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 3, unter-
scheidet sich die Darstellung der dritten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 5 insbesondere
dadurch, dass die zweite Bespannung 3 erst nach der Formierwalze 2 von der ersten Bespan-
nung 4 abgehoben und Uber das aulBenliegende Bahnfuhrungsmittel 13 des zweiten Bespan-
nungslaufs gefuhrt wird, wobei die Faserstoffbahn 9 weiter auf der ersten Bespannung 4 gefuhrt
wird. Die zweite Bespannung 3 wird dann vor der weiteren Walze 11 wieder auf die erste Bespan-
nung 4 aufgesetzt, wobei der Teilbereich 5 definiert ist als Bereich zwischen Formierwalze 2 und
weitere Walze 11 in dem die zweite Bespannung 3 von der ersten Bespannung 4 getrennt gefuhrt
wird. Die sonstigen Erlauterungen zur ersten erfindungsgemafen Vorrichtung in Fig. 3 sind fur
die dritte erfindungsgemal3e Vorrichtung in Fig. 5 entsprechend gultig.

[0031] Die vorliegende Erfindung bietet somit zahlreiche Vorteile. Eine optimierte Herstellung el-
ner Faserstoffbahn ist gegeben, mit einer deutlich verbesserten Entwasserung der Faserstoff-
bahn im Bereich zwischen der Formierwalze und weitere Walze. Insbesondere kann diese deut-
liche Verbesserung der Entwasserung der Faserstoffbahn mit einfachen Mitteln, wie z.B. Mittel
zur Ausstromung eines Fluids, erzielt werden, wobel das Fluid eine Reduzierung der Wasserbe-
ladung der zweiten umlaufenden Bespannung und in Folge eine deutlich verbesserte Entwasse-
rung der Faserstoffbahn an der weiteren Walze ermoglicht. Derart kann der Gesamtenergiever-
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brauch gegenuber Losungen des Stands der Technik reduziert werden. Weiter erlaubt die erfin-
dungsgemale Losung eine Realisierung dieser Vortelle bel niedrigen Investitionskosten, wobel
zwel - d.h. eine erste und eine zweite - umlaufende Bespannung zur Realisierung ausreichend
sind. Auch erlaubt die Erfindung eine Verbesserung der Qualitatseigenschaften der Faserstoff-
pbahn, wie z.B. des Faserstoffoahnvolumens (,bulk®) bzw. der Faserstoffoahndicke (,caliper”), da
die verbesserte Entwasserung der Faserstoffbahn eine verbesserte Erhaltung dieser Qualitatsei-
genschaften in der nachfolgenden Trocknung der Faserstoffbahn, insbesondere bei nachfolgen-
der mechanischer Pressung, erlaubt.
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Patentanspruche

1.

Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn (9), insbesondere einer Tissuebahn oder Hy-
gienepapierbahn, bei dem zur Bildung der Faserstoffbahn (9) eine Faserstoffsuspension
Uber einen Stoffauflauf (1) zwischen einer als Filz ausgefuhrten ersten umlaufenden Bespan-
nung (4) und einer als Formiersieb ausgefuhrten zweiten umlaufenden Bespannung (3) ein-
gebracht und im Bereich einer Formierwalze (2) zentrifugal entwassert wird, wobel die erste
Bespannung (4) und die zweite Bespannung (3) die Formierwalze (2) teillweise umschlingen,
die erste Bespannung (4) zwischen der Formierwalze (2) und der zweiten Bespannung (3)
gefuhrt wird, die erste Bespannung (4) und die zweite Bespannung (3) eine weitere Walze
(11) tellweise umschlingen und die erste Bespannung (4) zwischen der weiteren Walze (11)
und der zweiten Bespannung (3) gefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die gebildete
Faserstoftfbahn (9) zwischen der Formierwalze (2) und der weiteren Walze (11) auf der ers-
ten Bespannung (4) gefuhrt wird, wobei die zweite Bespannung (3) zumindest in einem Tell-
bereich (5) zwischen der Formierwalze (2) und der weiteren Walze (11) von der ersten Be-
spannung (4) getrennt gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Bespannung (4) uber
die als Saugwalze ausgefuhrte weitere Walze (11) gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Saugwalze
Heil3luft und/oder Dampf auf den Formiersieb aufgebracht wird, wobei die Saugwalze die
Heil3luft und/oder Dampf durch den Formiersieb in Richtung der Faserstoftbahn (9) ansaugt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zuerst die zweite Bespannung
(3) von der Formierwalze (2) ablauft und danach die erste Bespannung (4) und die darauf
gefuhrte Faserstoffbahn (9) von der Formierwalze (2) ablauft, wodurch die zweite Bespan-
nung (3) von der auf der ersten Bespannung (4) gefuhrten Faserstoffbahn (9) abgehoben
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Wasserbeladung der ge-
trennt gefuhrten zweiten Bespannung (3) in dem Teilbereich (5) zwischen der Formierwalze
(2) und der weiteren Walze (11) reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Walze (11) und
eine Presswalze (10) einen Pressbereich ausbilden, wobel die erste Bespannung (4) zwi-
schen der Faserstoffbahn (9) und der weiteren Walze (11) durch den Pressbereich gefuhrt
wird und die zweite Bespannung (3) zwischen der Faserstoffbahn (9) und der Presswalze
(10) durch den Pressbereich gefuhrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn (9), insbesondere einer Tissuebahn oder
Hygienepapierbahn, mit einem Stoffauflauf (1), einem ersten Bespannungslauf, einem zwei-
ten Bespannungslauf, einer Formierwalze (2) und zumindest einer weiteren Walze (11), wo-
bei der erste Bespannungslauf eine erste endlos umlaufende Bespannung (4) und erste Be-
spannungsfuhrungsmittel umfasst, der zweite Bespannungslauf eine zweite endlos umlau-
fende Bespannung (3) und zweite Bespannungsfuhrungsmittel umfasst, die Formierwalze
(2) und die weitere Walze (11) innerhalb der ersten endlos umlaufenden Bespannung (4)
angeordnet sind, wobel eine tellweise Umschlingung der Formierwalze (2) und der welteren
Walze (11) durch die erste endlos umlaufende Bespannung (4) gegeben ist, die Formier-
walze (2) und die weitere Walze (11) jedoch aul3erhalb der zweiten endlos umlaufenden
Bespannung (3) angeordnet sind und eine teilweise Umschlingung der Formierwalze (2) und
der weiteren Walze (11) durch die zweite endlos umlaufende Bespannung (3) geben ist,
wobel die erste umlaufende Bespannung (4) zwischen der zweiten umlaufenden Bespan-
nung (3) und der Formierwalze (2) angeordnet ist und weiter die erste umlaufende Bespan-
nung (4) zwischen der zweiten umlaufenden Bespannung (3) und der weiteren Walze (11)
angeordnet ist und der Stoffauflauf (1) zur Einbringung einer Faserstoffsuspension zwischen
der ersten endlos umlaufenden Bespannung (4) und der zweiten endlos umlaufenden Be-
spannung (3) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Formierwalze
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(2) und der weiteren Walze (11) der zweite Bespannungslauf ein auBenliegendes Bespan-
nungsfuhrungsmittel (13) umfasst und das auB3enliegende Bespannungsfuhrungsmittel (13)
aulBerhalb der endlos umlaufenden zweiten Bespannung (3) angeordnet ist, wobel das au-
Benliegende Bespannungsfuhrungsmittel (13) zwischen der ersten endlos umlaufenden Be-
spannung (4) und der zweiten endlos umlaufenden Bespannung (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die erste endlos umlaufende
Bespannung (4) ein Filz ist und die zweite endlos umlaufende Bespannung (3) ein Formier-
sieb Ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Walze (11) als
Saugwalze ausgefuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Saugwalze
ein Dampfblaskasten oder eine Trockenhaube zur Ausbringung von Hei3luft und/oder Dampf
in Richtung der Saugwalze vorgesehen ist, wobei der Dampfiblaskasten bzw. die Trocken-
haube zur Ausbringung von Heif3luft und/oder Dampf innerhalb des zweiten Bespannungs-
laufs angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Formierwalze
(2) und der weiteren Walze (11) Mittel zur Verringerung der Wasserbeladung der zweiten
umlaufenden Bespannung (3) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Verringerung
der Wasserbeladung ein Ausstrommittel (14) umfassen, wobei das Ausstrommittel (14) zur
Ausstromung aufBBerhalb des zweiten Bespannungslaufs angeordnet ist und das Aus-
strommittel (14) Druckluftdisen, Schlitzdisen oder Luftklingen umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausstrommittel (14) im
Einlaufbereich zwischen dem aufBenliegenden Bespannungsfuhrungsmittel (13) und der
zweiten endlos umlaufenden Bespannung (3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zur Verringerung
der Wasserbeladung Saugleisten oder Saugkasten zur Besaugung der zweiten endlos um-
laufenden Bespannung (3) umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch /7, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der weiteren
Walze (11) eine Presswalze (10) angeordnet ist, wobel die Presswalze (10) innerhalb des
zweiten Bespannungslaufs angeordnet ist und ein Pressbereich durch die weitere Walze
(11) und die Presswalze (10) ausbildbar ist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen

9/14



asterreichisches AT 522 459 B1 2020'1 1'15

patentamt

Fig.1

e -.5---.-.-.-.-.ﬁ.'«.«.a-\.t.llll“‘\\\“‘-""”"“'“'”"‘;"‘: SARAAAAA AN R R A R A A
TR S

-»
Eo
»*.

S,

e .

N, S
4~ -
3\ « R
\ . N
.aanmmm .g..ﬂ...'
- (Y L ‘.
: T M:'\
-
e
+*
"|
.
'Q
. ‘-
.Q
:-.
i
'.-
-
. '0
- = *
. . 4
A0 P ' et "4
U o
. 4 U +
a s ,‘? ~. .
L .\-‘\ . \\’.’\‘\. 1 - ‘e
TR !\ :
& R,
\. : : ‘\'-h“"-“" . . .
o S AN e e A L
X . . s - S AAAAMAMAN
\ n NN =S tren
‘r e -w ! ) EERERE ey
- -
. . ot Smmasny N
) .o -( o RN t‘.“\\ -
SN Sy
e e &
-'i:a" '\:\: ;.

10/14



asterreichisches AT 522 459 B1 2020'1 1'15

patentamt

s
e -
+*
e
.-
...
‘.
~
N
L AL
' .
i PN
Y
Do
"1
.l
.
'
<
.-
iy
N
-
»
=
.
Yy
l)
'
.
“ .
.
.
.
'
. Ry
.o -
N NN e '
.I . I "vYyuNwNY \_‘_‘:.,_“‘.-.- R e .'1
. . A R N e e e e e ..
.. .0' . ey ‘.‘.".‘1‘&\'0 s'nm ;.-‘n_v‘.‘_“. . o > | \. '.:
- e . e LU N .. e,y ENCYCICIC NN & . .
.a‘ ’ - :1.' + . ‘-‘-‘.‘-\v&‘b\\_\_x‘h“\.\.‘.‘.‘ i A RS Wy T e e e i D
=T - ] .
X

AT R,

W o . YL L
. By . . Y
Ty : : : _ S :
e BRE . S . R n
e, . V\ " ' \‘L\. - .. .'\ :‘

4« & A B RREAMG . v

. s N TR : - ..
, - N RN,
. & . A
N ] S
+*
L 4
. A . ..

K
... ‘. s & .
wa
9 “ ‘.\
o'
' i R |
NS

11/14



AT 522 459 B1 2020-11-15

asterretchisehes
patentamt

Fig. 3

AR AT R A A A AN R N T N R AN A A N AR
ST O
= . '%\.-\"“' .

TS L W'
. . . .. ..
\ ' »
S N
'\" o

. .

s

"\, 3
O] \
S L&
"N 8
N
'N' I* q l.w‘-“ \' . ‘?
”:\ e S A SN
3 - Dl
.. N e -
‘k \\.. ...
x;. NG
: .;."s.f T
R X
.‘...‘.\lo .
LT
. “:‘t
v
. ‘.\".'-‘
MR Y
- =
7‘.\;\'-'

v o e s X oy
. TN YL
{ ., ) '\-\. ﬂ. ) '\I
Y . . eo.
o SIS
_— \u . .
™ v st Yy s ew . y i
. . .. v\\‘\'\ \.\ %\‘ - - s e . \ .
N : ’ ) ' ' . tT -'\".""x%""'“.'.\\\'\w\ ) \ . . ".
,;. . ," ' ‘-.?i?'-‘v-:-“-‘-\\‘\'\. . - . SRS e -'T‘v‘ R R T N ey “an - . . . ‘\ : - ' ,;-.- P . ‘:
o o - TN N s m e e . e, e e 2 AL L LR LR SR, & ‘ ' W T et .
» . . TENRAEN N N aanN, i, A R L N o .
.‘v. ) .o - -w \_\.“‘\\\~~\\ ‘ ‘ .‘ X CEERE N B "“T'_\""‘:’l_\;\ . . M-“ ) .l‘
ey W o .: . . . . . q**%‘i\\'.‘-\“.‘\\. . A . et T Y : " . . -
M A N bt b o M S SR, N o ..'b\:l.‘ v ’ . ‘4
= v ' - . . - v > \ '
s o N L e e e, o S
‘4 'a : SRRRRA e l'l.._-I..
" . k :
.« . >N . . '
a' . ™ 3 I
\' 2 " '] -‘ ‘.n_
e NES “
. s -
o
Ny

12 /14



asterreichisches AT 522 459 B1 2020'1 1'15
patentamt

Fig. &

- . . " : : : . ’ ’ -
. - bbbbbb‘bb‘h‘b\:\\?ﬁf‘o\ b.'b.‘b'b_'b"l_“\\\\\\m\x\:‘:\.\.\. .‘s\\\..
4.‘7“\. . .: o \
. [ . N
N -

SRR - Q
g 3& ' © -M\.‘.V:"".\.W“ . .

) R N W
\ N ) :
\ . :.r‘ : P ) "I\ ’ o.'
N\ P S XS
) . . . P Yl
- ‘ -. -‘l " . . .' . v-'. -
% & L & :
b s TN > o
. . | ) . -
Y - & | :
(.\ ‘é- . \: . ‘;\.' ~,"'.' ?
: A . h, \ a L .« . ..
. W - L.
N g : v A I ,
. ) {' LT { % . e ‘I'\‘x;.
’ - i 5 o TR
Y & Ly . O S
N v 2 : . s
LS » . ‘. . \-.. . “ v .
g N . N g\ - .
..‘- i: ¥ et W e N -.‘l‘ ¢- Nl 8 \E
N " L ‘» " PR
N 4 é ‘5 ~‘\.‘ w
i ¥ ) & L ]
. LI -
~ 3 & A - -
z o L] “- L}
: Y N - h
o < N XN B
é.' g‘\l. ‘-"\..: \‘ v \ :
- ‘5 N a‘.. . ’ - .
‘Q‘”“\ LY S ~ .
:-"l ' - -‘.Q;I“ .“\ '-\ .‘, s
e S et : "‘.\_‘.‘ 3
B n. GEmr e e T '\'.
~ q_l‘\-‘\. \‘ : ‘.‘\. -
; -"f'\.- e

-y .
$ N SO
OO S N R b oan A
. 5 B R R N R
. P e e . b v
R . A . '\\- . Y
\l . . v‘ . -®
& ' e
, 4{ . S S R RNE
'-. .. :I . o f"‘-‘-T\'-‘I'I:t_'t_-;v‘\.-‘ —_— i ..
--. . ‘n' o S Madadndh B 2 ‘.‘_‘-‘.'1'1'1'1.1_1‘-’..‘.‘“ _;-‘-\“’-\'- o
N -* o:‘“"\\\'.‘-- . Bl .. .. i
v 3 . ) Q-\\.'ﬁ\ b‘\\w~\- ' . EEE L AL “\\\\\\. . . . .
': { . . t‘.‘:‘;\"“'--‘\\;‘ ‘_‘. . il AR YN "."\'.\ bk JUNC NN o
c e . . °, - . . ' =" Bt .. A Y . 's w
: : .o v SRR YA n AL A : o . : DR AN, S, VMNP
- . . . i Rt b S - n e u . - ) .
% . v - . . . . b den by B " NS : . PR N R
"-‘.. N .:‘ . . -“-\“\".\‘\ms B AR ,3\". -
"-\.:_.‘1 -\}..- e o v }
N = :‘ '. ,\\'\".'\-“—'. o e . X '{..
- . e e Tt Tt TR . . . )
R ;.'l . . - s ww Q‘I".:‘-_._\_\.‘;\Y‘.
. Ve .
P . E K
. .
POMCIEN “aa . b
A * q: ' .
..\Q.\ . |,.‘ -c_ \
‘-'i' ;f.l ..
-,y O L
A
.‘.‘h‘\-
. O \'
h

13/14



.:ngterrﬂthgs{:heg AT 522 459 B1 2020'1 1'15
patentamt

L
gq
o

. .",.._.._.;,.;.;.;(.;.;-)}y\\\\\\\\\‘;‘u‘.‘,".”."."."‘."‘."“"‘""‘“"\;:.“""“"“".”.”.".",".‘u\\\\\\\\j\:\ .
R o e
o .

A R
' - : .. . x¢\'n .
. \‘;..‘“ . . . . [ X : ‘u\“x“ .
. {h‘; ) ) .34£u \;g‘ ’ }3:
. - S

\, L

Ky A NG

.
» .\‘ : ) :u_
» Ay
. » -
:';“. .‘.%
;5\ @
N
. { -
.. -
0 - v
A i : }‘
. R St K S
5 N T - l‘)-\\‘ '
A N, Lo
;‘b ‘.-h ‘c'I_ . ,
. .
-'asalsss- '.‘K .“-.
. ., ‘. “_\.
:. .\: . .‘\\
e RN ~;‘.
. . -
A, R
v A
. w®
o A
N SN
_— oo .
) . - L Al
S s >
N B SEN 2
A SN 5
-\. -
' \.\. . s\
. N -
n\\ N ',“l
-. " .x. . .\3
\d’~ . L sy =
A . N A
A \ DS
“‘7‘ S 3 N 1 \‘-"0 '
AL L " .{ ] "tj" "
=3 ) }
-3 . ". o ‘\.'
oo \‘.‘_%\g'-';‘t LI
' - R RN . .
) RS R R N .
‘. R B N - .
. . At NS, . tT NN i N S LI SRR .
s ol el R ) G * B .
. ats . . . : T . ‘.".‘-'\\’n‘w\\ ) Sy 8 . T W . "
«. | N \‘“\\qqq%\- \‘\\\ A WA e v v ]
. -C. .‘ .l .\“‘\M\\.. L. . - ., . R N A | -“"‘.'\\\‘.\.Q‘_\s~\.-.- ...
S " : : LA S USRI . : " : iy Sl it
- n . g e R . 4 . -.\M\\. " f . T mm g -
v ] T . . ""%\\‘---\\ \‘\00 ’
K RO i e R N
..{'-_ . :,_;.: . : I.. . } A
= M . S \\o‘v ve N NAN T Q . '
' ;\ . .n' : A P L == .“‘.‘..-ﬁ_.‘v;;.'l
. .0: : :o' E.. : :
“N ..._ 8 . \\\' -.' ' .
Rl O N
_'l W ' L n
- A B ]
e st ity
' ns,
o 'Y
.-“

14 /14



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - CLAIMS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS

