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(54) Vorrichtung zum hydrodynamischen Vernadeln von Vliesen, Tissue od. dgl.

(57) Die durchlassige Trommel zum Vernadeln von und erzeugen die gleichmaBige Durchflutung des
Tissue, Nonwovens oder sonstigen durchlassigen auBen auf dem Blechmantel aufliegenden Gutes. Die
Materialien einer gewissen Breite besteht aus einer nor- Streifen kénnen z. B. zu einem Honigwabenprofil mit-
malen, gelochten Blechtrommel, auf der jetzt Gber die einander verbunden sein und damit die entstehende
Lange der Trommel achsial sich erstreckende diinne hydrodynamische Belastung bei der Vernadelung auf
Streifen mit geringem Abstand voneinander um die die Siebtrommel gleichmaBig tbertragen.

Trommel angeordnet sind. Die Streifen stltzen einen
mikrofein gelochten sehr diinnen Blechmantel radial ab
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Beschreibung

Es ist eine Vorrichtung zum hydrodynamischen Ver-
nadeln Von Vliesen, Tissue oder Papier mit einem fliis-
sigen, aus einer Vielzahl von Dlsen gegen das Gut
gespritzten Behandlungsmittel bekannt, die aus einer
den Disen zugeordneten, innen ggf. mit Unterdruck
versehenen durchlassigen Blechtrommel als Unterst(it-
zungslement fur das Gut besteht, welche an ihrem
Umfang zusatzlich mit einem flissigkeitsdurchlassigen
Belag bedeckt ist, wobei zwischen dem fllssigkeits-
durchlassigen Belag und der Blechtrommel ein Unter-
zug zur Erhéhung des Abstandes zwischen der
Blechtrommel und dem Belag vorgesehen ist.

Eine Vorrichtung dieser Art ist auch zum durchstré-
menden Warmebehandeln von Textilgut durch das DE-
GM 1 886 883 bekannt. Als Unterzug wird in der Schrift
ein Siebgewebe mit gréberem Drahtdurchmesser vor-
geschlagen. Diese zuséatzliche Trommelbelegung hat
den Vorteil, daB das auf der gelochten Trommel lie-
gende Gut gleichmaBiger durchltftet werden kann als
bei unmittelbarer Auflage des Gutes auf der gelochten
Blechtrommel. Das zu behandelnde Material liegt durch
das zusétzliche Siebgewebe mit gréBerem Abstand von
der Trommelmantelflache auf, so daB sich Uber die Fla-
che des Gutes keine Totflachen, keine undurchstrémten
Bereiche ergeben.

Durch die DE 39 05 738 A1 ist eine andere Sieb-
trommelkonstruktion bekannt. Bei dieser Konstruktion
fehlt ein gelochtes Siebtrommelblech zur Erzeugung
der Trommel, statt dessen erstrecken sich zwischen den
beiden Béden der Trommel in Achsrichtung verlaufende
Blechstreifen, zwischen denen in Umfangsrichtung der
Trommel die Blechstreifen verbindende Abstandhalter
angeordnet und durch Schrauben aneinander gehalten
sind. Mit dieser Blechstreifen-Abstandhalter-Konstruk-
tion ist die Stabilitat der Trommel auch ohne Siebtrom-
melblech erreicht. Sie ist damit optimal luftdurchlassig,
jedoch auch kostspielig in der Herstellung.

Letztlich ist da noch die DE 44 22 508 C1 zu nen-
nen, nach der als Unterzug achsial Uber die ganze
Lange der Trommel sich gerade erstreckende Blechst-
reifen mehrfach verteilt Gber den Umfang der Trommel
vorgesehen sind. Die Blechstreifen sind rechteckig oder
rund ausgebildet, sie miissen auf die Trommel aufge-
schweif3t werden. Diese Befestigung bewirkt aber ein
Verziehen des Bleches der Trommel. AuBBerdem besteht
der Belag dort aus einem Siebgewebe, in dem sich ein-
zelne Fasern verklemmen kdnnen, was zu schwer zu
entfernenden Verschmutzungen fahrt.

Auf dem Gebiet der Wasservernadelung, also der
hydrodynamischen Verschlingung von Fasern des
jeweils zur Verfestigung unter die Strahlen der Disen
bewegten Gutes wie Tissue od. dgl. ist noch auf die US-
PS 3 485 706 zu verweisen. Aus dieser Schrift ist
grundsétzlich die Verwendung von fein gelochien Ble-
chen als Uberzug auf den durchlassigen Trommeln
bekannt. Mit einem solchen fein gelochten, an sich glat-
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ten Blech, das ein Drahtigeflecht ersetzt, stellt man mit-
tels der Wasservernadelung glattere verfestigte Vliese
her, da das glatte Blech eine Art Bugeleffekt bewirkt und
dennoch wegen seiner Durchlassigkeit fur die Fortfih-
rung des aufgespritzten Wasser sorgt. Schwierig ist
jedoch die Beherrschung der Verstopfung der die Flis-
sigkeit abflihrenden feinen Lécher in dem Blech, die
sich leicht mit Fasern des Vlieses oder mit Ablagerun-
gen von der aufgespritzten Fllssigkeit zusetzen. In die-
sem Zusammenhang ist auch die EP 0 223 614 B2 zu
nennen. Auch dort besteht der Uberzug aus einem fein
gelochten, zylindrischen Blechiiberzug. Die das Blech
unterstiitzende Trommelkonstruktion besteht dort aus
einem langs gelochten Zylinder mit zwischen den
Lécherreinen angeordneten, radial abstehenden,
jeweils spitz zulaufenden, achsial ausgerichteten Rip-
pen. Die Herstellung einer solchen Trommel ist sehr
aufwendig und teuer.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Siebtrommelkonstruktion fiir die Wasservernadelung so
auszubilden, daB eine gleichmaBige, fein aufgeteilte
Wasserdurchléssigkeit der Trommel erzeugt wird, und
bei einer preisglinstigen Herstellung der Trommel keine
Gefahr der Veranderung der zylindrischen Ausrichtung
eines diinnen Trommelbelages besteht. Gleichzeitig soll
auch gewahrleistet sein, daf3 die Abflhrung der aufge-
spritzten Flissigkeit infolge des Saugzuges vom Inne-
ren der Trommel ohne Ansaugen von Falschluft aus den
Randbereichen der Abdichtungslinien der Saugeinrich-
tung durchfihrbar ist

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist nach der Erindung
eine Vorrichtung vorgesehen, zum hydrodynamischen
Verfestigen von Vliesen, Tissue oder Papier mit einem
flussigen, aus einer Vielzahl von Dlisen gegen das Gut
gespritzten Behandlungsmittel, bestehend aus einer
den Disen zugeordneten, innen ggf. mit Unterdruck
versehenen durchlassigen Blechtrommel als in sich
steifes Unterstltzungslement fir das Gut beim Wasser-
vernadeln, welche an ihrem Umfang mit einem flussig-
keitsdurchlassigen Blech das als dinnes Blech mit
einer mikrofeinen Lochung ausgebildet ist, bedeckt ist,
und zwischen dem flussigkeitsdurchlassigen Blech und
der Blechtrommel ein far sich allein instabiler Unterzug
aus Streifen allein zur Erhéhung des Abstandes zwi-
schen der Blechtrommel und dem Blech vorgesehen ist,
die Streifen mit jeweils kleinem und gleichbleibenden
Abstand gleichmaBig Uber den ganzen Umfang der
durchléssigen Blechtrommel angeordnet sind und die
durchlassige Blechtrommel an den radial innen liegen-
den Kanten der Streifen und das fllssigkeitsdurchlas-
sige Blech an den radial auBen liegenden Kanten der
Streifen unmittelbar anliegt.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgeméaBen
Konstruktion dieser Wasservernadelungstrommel ist
die gute und bei Gebrauch auch Uber eine langere Zeit
gleichbleibende Flissigkeitsdurchlassigkeit, und zwar
auch bei einer Trommel, die eine zylinderahnlich glatte
Oberflache hat. Durch die im Querschnitt dinnen
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Abstandsstreifen wird den aus den Diisen auftreffenden
Flussigkeitsstrahlen kein oder ein nur geringer Wider-
stand entgegengesetzt. Durch die dichte Anordnung
der Streifen zueinander verbleibt der diinne Blechman-
tel zylindrisch und dennoch ist geniigend Platz zwi-
schen den Streifen vorhanden, daB sich evil. aus dem
Vliesverband I6sende Fasern die Trommel nicht oder
nur sehr langsam verstopfen, also deren Durchlassig-
keit vermindern. Es besteht keine Gefahr der Verklem-
mung von Fasern in einem bisher zur Abstandshaltung
verwendeten Drahtgeflecht. AuBerdem ist jetzt eine lini-
engerade Aodichtung an der Innenseite der Trommel
zur Absaugung der aufgespritzten Flassigkeit méglich,
weil jetzt keine Luft aus den seitlichen Bereichen durch
die Drahte eines z. B. verwendeten Gewebes mehr
angesaugt werden kann.

Diese Konstruktion der Trommel eignet sich beson-
ders als Unterstiitzungstrommel bei der Wasserverna-
delung von Nonwovens, wobei eine glatte Oberflache
des vernadelten Vlieses durch den fein gelochten Zylin-
dermantel erzeugt werden soll. Der Mantel kann aber
auch aus einem radial auf3en besonders strukturierten
Blech bestehen, je nach dem welche Oberflache das
Vlies nach der Wasservernadelung erhalten soll.

Die Streifen sind sehr dicht zueinander angeordnet,
z. B. mit nur 3 mm Abstand. Gleichfalls sind die Streifen
sehr dlinn, z. B. 1 - 2 mm im Querschnitt. Die Streifen
haben dementsprechend dann nur eine Lénge von 4 - 6
mm. Selbstverstandlich sind nicht nur andere MaBe in
diesem Rahmen denkbar und im Schutzumfang mit ein-
geschlossen, sondern diese Streifen haben auch nur
eine geringe Hohe von z. B. 3 - 5 mm. Grund alleine ist
die Abstandhaltung des mikrofein perforierten Bleches.
Um diesen Abstand halten zu kénnen, sind die Streifen
miteinander zu verbinden. Es ist zweckmaBig, daB eine
Anzahl derartiger Streifen einen Langsstreifen bildet,
der sich Uber die ganze L&nge der Trommel oder in
Umfangsrichtung um die Trommel erstreckt. Der Langs-
streifen ist dann wellen- oder zickzackférmig gebildet,
so daB sich Flachen bilden, die bei nebeneinanderlie-
genden Streifen sich berlihren. An diesen Flachen sind
dann die Vielzahl der Langsstreifen miteinander zu ver-
binden, wie zu verkleben oder zu verschweiflen. Damit
entsteht eine z. B. Honigwabenstruktur mit sehr feinen
und kurzen Streifen.

Der Unterzug kann auch aus allein achsial ausge-
richteten Streifen oder sogar aus allein oder in Kombi-
nation mit radial sich erstreckenden Streifen gebildet
sein. Die Konstruktion ist je nach Anwendungsfall zu
waéhlen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungbeispiel der
Vorrichtung nach der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 die Seitenansicht des Einlaufs einer mehr-
stufigen Wasservernadelungseinrichtung mit
hier nur der ersten Vernadelungstrommel
zugeordneten Dlsenbalken,

Fig. 2 in vergréBerter Darstellung der Blechmantel
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einer der Vernadelungstrommeln in der glei-
chen Querschnittsansicht, wobei der Unter-
zug z. B. ein Schnitt 1l - 1l ist wie in Fig. 3
angedeutet,

in perspektivischer Darstellung der Unterzug
als Honigwabenprofil zwischen der radial
inneren Siebtrommel und dem radial duBe-
ren Blechmantel,

ebenfalls in perspektivischer Darstellung ein
anderes Profil dieses Unterzuges und

in der Draufsicht eine Vernadelungstrommel
mit radial oder spiralférmig verlaufenden
Streifen des Unterzuges.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

In Richtung des Pfeils 1 1auft die von einer nicht dar-
gestellien Krempelmaschine kommende Faserbahn 2
auf das von Umlenkwalzen gespannt gefiihrte Endlos-
band 8. Am Ende des oberen Trumms ist die eine der
zwei Umlenkwalzen als die sogenannte Ubernahme-
walze 5 ausgebildet, die nicht nur tangential zum dar-
Uber angeordneten Verdichtungs-Endlosband 4
angeordnet, sondern in die Ebene des mittels der
Umlenkwalzen 3 gespannt gefiihrten Endlosbandes 4
eintaucht. Dadurch ist eine sichere Ubergabe der
Faserbahn auf die Ubernahmewalze 5 gewdahrleistet.
Vor der Ubergabe wird die Faserbahn 2 mittels des dem
Endlosband 4 zugeordneten Disenbalkens 6 durch das
Endlosband 4 hindurch lediglich genaft.

Auf der Ubernahmewalze 5 erfolgt nunmehr die
erste Vernadelung, hier mit drei Diisenbalken 7. Das die
Ubernahmewalze 5 umschlingende Endlosband 8
gewabhrleistet auch den Transport des vernadelten Vlie-
ses 2 von der Ubernahmewalze 5 zur folgenden Walze
5', der ebenfalls - hier nicht dargestellt - Diisenbalken 7
zugeordnet sind. Die Ubernahmewalze 5 ist flissig-
keitsdurchlassig ausgebildet, was in Fig. 1 durch die
gestrichelte Linie dargestellt ist. Die durch die Disen-
balken 6 und 7 auf das Vlies gespritzte Flissigkeit wird
durch die Walze 5, 5' geblasen und von der Innenseite
auch durch einen dort erzeugten Saugzug 9 abgefthrt.

Die Vernadelungswalzen 5, 5' sind jeweils als
Blechtrommel ausgebildet. Sie bestehen aus einem die
Tragkonstruktion bildenden zylinderférmig gebogenen
Blech 10, das Uber die ganze Flache gleichméaBig ver-
teilt mit einer Perforation 11 versehen ist. Uber die
Blechtrommel 10 ist radial auBen ein mikrofein geloch-
tes Blech 12 gezogen, auf dem das Vlies 2 bei der Ver-
nadelung aufliegt. Damit die Durchlassigkeit des feinen
Bleches 12 infolge der undurchlassigen Stege zwischen
den Ldchern der Blechtrommel 10 nicht merklich behin-
dert ist, dienen zur Abstandhaltung des Bleches 12 von
der Blechtrommel 10 Streifen 13, die im Querschnitt
kleiner als 2 mm sind und sich achsial und radial um die
Trommel 10 erstrecken. Die Streifen 13 sind mit gerin-
gem Abstand von z. B. 1 - 10 mm, vorzugsweise 2 - 4
mm, voneinander so dicht nebeneinander angeordnet,
daB sich der im Querschnitt feine Blechmantel 12 als
Belag zwischen den Streifen 13 nicht durchbiegen
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kann.

Eine Anlage zur Vernadelung eines Vlieses besteht
meistens aus mehreren Trommeln 5, 5" usw. mit jeweils
wechselseitiger Beaufschlagung des Vlieses mit den
Wasserstrahlen. Da bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach
Fig. 1 die Trommel 10 von dem Endlosband 8 zum Her-
anfiihren des Vlieses umschlungen ist, sollte sich die
Konstruktion mit dem mikrofein gelochten Blech 12 und
dem erfindungsgemaBen Unterzug 13 z. B. auf der
Trommel 5' usw. befinden.

Die Streifenstruktur der Trommel 5' besteht also
aus den radial ausgerichteten Streifen 13, deren radial
ausgerichtete Héhe aus den Fig. 2 - 4 hervorgeht. Die
Streifen 13 konnen auch einen anderen Querschnitt
aufweisen. Sie kdnnen an ihrem radial auBBen liegenden
Umfang rund oder spitz zulaufend ausgebildet sein, um
s0 wenig wie moglich Widerstand den Wasserstrahlen
entgegenzusetzen. Es liegt also der siebférmige, mikro-
fein gelochte Blechmantel 12 nur auf den radial auBen
angeordneten Kanten der Streifen 13 auf. Die Streifen
13 liegen mit ihrer radial innen liegenden Kante unmit-
telbar auf der Blechtrommel 10 auf und sind mit einem
definierten geringen Abstand nebeneinander auf der
Blechtrommel 10 angeordnet. Damit dieser Abstand
und die genaue Ausrichtung der Streifen 13 (ber die
Breite der Trommel fixiert ist, sind die in Fig. 2 nur im
Schnitt dargestellten Streifen miteinander in der Achs-
richtung und in der Umfangsrichtung der Trommel ver-
bunden. Insofern bestehen die Streifen in der
Darstellung der Fig. 2 aus jeweils zwei parallel zueinan-
der miteinander verklebten oder dgl. verbundenen Strei-
fen. Ein Beispiel dazu zeigt die Fig. 3 oder Fig. 4, siche
dazu Schnitt Il - Il. Auf der hinteren, nicht sichtbaren
Flache des Profils ist z. B. die Siebtrommel 10 mit ihren
Léchern 11 vorzustellen, wahrend auf der in der Dar-
stellung vorderen Flache des Profils das fein perforierte
Blech 12 aufliegt. Die einzelnen Streifen 13 sind zu
einem Lé&ngsstreifens 14 miteinander verbunden, bzw.
der Langsstreifen 14 besteht aus einer Vielzahl derarti-
ger Streifen 13. Zur Herstellung wird ein langer schma-
ler Streifen eines dinn gezogenen Kunststoffes oder
gewalzten Bleches in einer Sinusform gebogen oder
gepreBt und dann die benachbart liegenden Flachen
zweier solcher Langsstreifen 14 an solchen Streifen 13
miteinander verklebt oder sonstwie verbunden. Dabei
entsteht ein an sich labiles Gebilde, das aber in Rich-
tung der Offnungen parallel zu den Streifen 13 sehr sta-
bil ist. Nichts Anderes ist hier nétig, die
Flussigkeitsdurchlassigkeit des Wabenprofils ist maxi-
mal, sie liegt bei 98 %, die Stabilitat in radialer Richtung
reicht zur Ubernahme der durch die Wasserstrahlen auf
dem mikrofein gelochten Blech 12 entstehenden Bela-
stung aus und eine Abzeichnung der Siebtrommelstege
10 ist vermieden.

In den Figuren 3 und 4 sind Honigwabenprofile dar-
gestellt. Die Stege 13 kdnnen aber auch zu einem Vier-
eck miteinander verbunden sein. Dies ist nur eine Frage
der Herstellung. Im Falle der Verwendung einer Strei-
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fenkonstruktion mit Vierecken ist nur zu beachten, daf
die Steifen nicht in Achsrichtung verlaufen, sondern
unter einem Winkel kleiner 90 °, damit sich auf dem Tis-
sue keine Linie parallel zur Ausrichtung des Dusenbal-
kens 7 abzeichnet.

Damit die Durchlassigkeit des Belages 12 durch die
Tragekonstruktion der Blechtrommel 10 nicht merklich
behindert ist, dienen auch beim Ausfihrungsbeispiel
nach Fig. 5 zur Abstandhaltung des Belages von der
Blechtrommel 10 Blechstreifen 13, die sich nicht nur
radial erstrecken, sondern um die Blechtrommel 10 in
Umfangsrichtung um die Trommel 10 ringférmig schlin-
gen koénnen. Die Blechstreifen 13 sind mit geringem
Abstand voneinander so dicht nebeneinander angeord-
net, daB sich der im Querschnitt feine Blechmantel 12
als Belag zwischen den Blechstreifen 13 nicht durchbie-
gen kann. Die radial verlaufenden Streifen sind in Fig. 5
auf der linken Seite dargestellt. Es ist genauso sinnvoll
die Bleichstreifen 13 statt exakt radial, jetzt spiralférmig
Uber die ganze achsiale Lange um die Trommel zu
schlingen, wie es auf der rechten Seite der Fig. 5 ange-
deutet ist.

Das Material des Unterzuges kann aus Kunststoff
wie Aramid oder auch aus Aluminium hergestellt sein.
Im Falle von Aluminium ist es zweckmaBig, das Profil zu
verchromen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum hydrodynamischen Verfestigen
von Vliesen, Tissue oder Papier oder Vernadeln
von Geweben oder Gewirken mit einem flussigen,
aus einer Vielzahl von Dusen (7) gegen das Gut (2)
gespritzten Behandlungsmittel, bestehend aus
einer den Dusen zugeordneten, innen ggf. mit
Unterdruck versehenen durchlassigen Blechtrom-
mel (5', 10) als in sich steifes Unterstitzungslement
fur das Gut beim Wasservernadeln, welche an
ihrem Umfang mit einem fliissigkeitsdurchlassigen
Blech (12), das als diinnes Blech mit einer mikrofei-
nen Lochung ausgebildet ist, bedeckt ist, und zwi-
schen dem flussigkeitsdurchlassigen Blech (12)
und der Blechtrommel (5', 10) ein fur sich allein
instabiler Unterzug aus Streifen (13) allein zur
Erhéhung des Abstandes zwischen der Blechtrom-
mel (10) und dem Blech (12) vorgesehen ist, die
Streifen (13) mit jeweils kleinem und gleichbleiben-
den Abstand gleichméBig Gber den ganzen Umfang
der durchlassigen Blechtrommel (10) angeordnet
sind und die durchlassige Blechtrommel (10) an
den radial innen liegenden Kanten der Streifen (13)
und das flissigkeitsdurchlassige Blech (12) an den
radial auBen liegenden Kanten der Streifen unmit-
telbar anliegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Unterzug (13) aus allein achsial
sich erstreckenden Streifen gebildet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Unterzug (13) aus allein radial
sich erstreckenden Streifen gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Streifen (13) im Querschnitt recht-
eckig und mit einer Dicke kleiner 2 mm,
vorzugsweise kleiner 1 mm ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Streifen (13) im Querschnitt qua-
dratisch ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 - 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Streifen (13) mit einem Abstand
von 1 - 10 mm, vorzugsweise 2 - 3 mm voneinander
angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen im Quer-
schnitt an ihrer radial auBen angeordneten Kante
rund ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen im Quer-
schnitt an ihrer radial auBen angeordneten Kante
spitz zulaufend ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen aus
Kunststoff wie Aramid hergestellt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen aus gof.
verchromten Aluminium hergestellt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen (13) in
ihrer Lange auch nur kurz, wie 1 - 10 mm lang, sind
und an ihren Enden mit den benachbarten Streifen
verbunden sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 11,
dadurch gekennzeichnet, daf Gber die Lénge oder
Uber den Umfang der Trommel aus den Streifen
Langsstreifen (14) gebildet sind, die wellenférmig
oder mit gerade sich erstreckenden Flachen zick-
zackférmig geformt sind, und die Berthrungsfla-
chen der nebeneinander angeordneten
Langsstreifen zur Bildung einer Lochstruktur mit-
einander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Streifen (13) zu den Langsstreifen
(14) unter einem Winkel groBer 90 °, also waben-
férmig miteinander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

zeichnet, daB die Streifen zu den Langsstreifen
rechtwinklig miteinander verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Streifen unter einem Winkel kleiner
90 °, vorzugsweise diagonal zur Achse der Blech-
trommel verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsstreifen
(14) mit den winkelférmig zueinander ausgerichte-
ten Streifen (13) aus einem Stlick hergestellt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsstreifen
(14) zur Herstellung der Lochstrukiur miteinander
verklebt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langsstreifen zur Herstellung der
Lochstruktur punktférmig miteinander verklebt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsstreifen zur
Herstellung der Lochstruktur miteinander z. B.
punktférmig verlétet oder verschweif3t sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 19,
dadurch gekennzeichnet, daB das flUssigkeits-
durchlassige Blech (12) aus einem &hnlich dem aus
der Farbdruckindustrie her bekannten mikrofein
perforierten Druckmantelblech hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB das Blech (12) aus Nickel hergestellt
ist und die Perforation aus 0,1 - 2 mm groBen
Léchern besteht.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 21,
dadurch gekennzeichnet, daB die radial innen lie-
genden Kanten der Streifen (13) mit dem AuBen-
umfang der Blechtrommel (10) =zur festen
Verbindung verklebt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 - 21,
dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen aus
Blech hergestellt sind und die radial innen liegen-
den Kanten der Streifen (13) mit dem AuBenum-
fang der Blechtrommel (10) zur festen Verbindung
aufgeschrumpft sind.
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Fig.3 I ™
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Fig.2
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