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(54)  Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(57) Es werden ein Verfahren sowie eine Vorrich-
tung zur Herstellung einer Faserstoffbahn (12) wie ins-
besondere einer Papier- oder Kartonbahn beschrieben, F l G 2
bei denen die Faserstoffbahn (12) zur Beeinflussung
bestimmter Bahneigenschaften wie insbesondere der
Bahnstruktur und/oder der Faserorientierung entspre-
chend behandelt wird. Dabei wird die Faserstoffbahn
(12) zur Beeinflussung der betreffenden Bahneigen-
schaften im noch nassen Zustand in Querrichtung ent-
sprechend gedehnt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn, bei dem die Faserstoffbahn
zur Beeinflussung bestimmter Bahneigenschaften wie
insbesondere der Bahnstruktur und/oder der Faserori-
entierung entsprechend behandelt wird. Sie betrifft fer-
ner eine entsprechende Vorrichtung gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 17.

[0002] Es ist bekannt, dal3 bei den heute Ublichen
Verfahren zur Herstellung von Faserstoffbahnen wie
insbesondere Papierbahnen eine mehr oder weniger
deutliche Ausrichtung der Fasern in Maschinenlaufrich-
tung auftritt. Je nach Fahrweise der Blattbildungsein-
heit, d.h. je nachdem, ob ein Uberstau oder Unterstau
vorliegt, sowie den Zigen in der Maschine kann die
mittlere Faserausrichtung in bestimmten Grenzen vari-
iert werden, wobei die durch die Blattbildungseinheit
definierte mittlere Faserausrichtung nur in Richtung
einer héheren Langsorientierung verdndert werden
kann, und zwar beispielsweise durch Zige in der Pres-
senpartie.

[0003] Uberdies ist es bekannt, daR die Rander
einer Faserstoffbahn bei einer herkdmmlichen Trock-
nungsart starker schrumpfen als die Bahnmitte. Dabei
ergeben sich unterschiedliche Blatteigenschaften iber
die Bahnbreite.

[0004] Bei einem aus der US-A-3 301 173 bekann-
ten Verfahren wird die Elastizitdt eines Bandes zur
Beeinflussung von Bahneigenschaften angewendet,
indem mittels des Bandes die relativ trockene Bahn so
gestaucht wird, dal eine Mikrokreppung der Bahn mit
entsprechender Dickenanderung erfolgt. Die Forman-
derung des Bandes ergibt sich bei diesem Verfahren
somit in erster Linie durch eine Dicken-/Léangen-Varia-
tion. Eine solche Stauchung bzw. Mikrokreppung der
relativ trockenen Bahn fihrt nun aber neben der
gewlinschten Steigerung der Dehnbarkeit und Arbeits-
aufnahme stets zu einem starken Zugfestigkeitsverlust
der Faserstoffbahn in Langsrichtung, da die Fasern teil-
weise gebrochen werden.

[0005] Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, bei denen die zuvor genannten Nachteile beseitigt
sind. Dabei soll auf einfache und zuverlassige Weise
insbesondere auch die Méglichkeit geschaffen werden,
einerseits den Grad an Ausrichtung der Fasern quer zur
Maschinenlaufrichtung zu beeinflussen, vorzugsweise
zu erhdhen, und andererseits gezielt die Struktur der
Faserstoffbahn zu beeinflussen.

[0006] Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Auf-
gabe erfindungsgemaf dadurch geldst, daf3 die Faser-
stoffbahn zur Beeinflussung der betreffenden
Bahneigenschaften im noch nassen Zustand in Quer-
richtung entsprechend gedehnt wird.

[0007] Aufgrund dieser Ausbildung ist es nunmehr
insbesondere auch mdglich, einerseits den Grad an
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Ausrichtung der Fasern quer zur Maschinenlaufrichtung
zu beeinflussen, vorzugsweise zu steigern, und ande-
rerseits gezielt auf die Struktur der Faserstoffbahn Ein-
fluR zu nehmen, wobei erforderlichenfalls auch eine
gezielte Beeinflussung Uber die Bahnbreite mdglich ist.
Mit einer gezielten Querdehnung der Faserstoffbahn
wird insbesondere auch das Reil3langenverhalinis
gesenkt. Zudem verhalt sich das elastische Band beim
Spannen ahnlich einer Bahn in einer Trockenpartie, d.h.
die Rander verhalten sich aufgrund der anderen Rand-
bedingungen unterschiedlich im Vergleich zur Bahn-
mitte. Demzufolge ist auch die Kontraktion des Bandes
Uber die Breite unterschiedlich, mit dem Effekt, dal} die
Bahnrander mehr gedehnt werden als die Bahnmitte.
Dieser Effekt wirkt einem verstarkten Randschrumpf
der Bahn in der Trockenpartie entgegen und kompen-
siert diesen teilweise oder ganz. Mit der Querdehnung
der Faserstoffbahn kann auf unterschiedliche Eigen-
schaften der Bahn, beispielsweise einer Papierbahn,
Einflud genommen werden, erforderlichenfalls auch
gezielt Uber die Bahnbreite. Zu den Eigenschaften der
Faserstoffbahn, die entsprechend beeinflult werden
kénnen, zéhlen beispielsweise die Porositat, die infolge
einer Gefligelockerung gesteigert werden kann, die
Glatte oder das Glatteprofil, die Festigkeiten in Quer-
richtung und die Dehnungseigenschaften in Langsrich-
tung. Mit der erreichten Offenporigkeit 18Rt sich
beispielsweise die Pressenleistung und/oder die Trok-
kenleistung verbessern. Zudem kann beispielsweise
auch eine bessere oder gleichmaRigere Leimaufnahme
erreicht werden.

[0008] Die noch nasse Faserstoffbahn wird zweck-
maRigerweise mit einem Feststoffgehalt von etwa 5 bis
etwa 65 %, insbesondere von etwa 5 bis etwa 55 % und
vorzugsweise von etwa 15 bis etwa 25% in Querrich-
tung gedehnt.

[0009] Bei einer bevorzugten praktischen Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Verfahren wird die
Faserstoffbahn im noch nassen Zustand an ein endlo-
ses elastisches Band {ibergeben, das vor der Uberga-
bestelle in Langsrichtung gedehnt wurde und dessen
Dehnungsverhalten in den verschiedenen Richtungen
derart bemessen ist, daR® sich mit der vorangehenden
Léangsdehnung des Bandes in erster Linie eine Band-
querkontraktion und entsprechend mit der hinter der
Ubergabestelle erfolgenden Langskontraktion des Ban-
des in erster Linie eine Bandquerdehnung einstellt und
dadurch die Faserstoffbahn entsprechend in Querrich-
tung gedehnt wird. Dabei ist es von Vorteil, wenn das
Dehnungsverhalten des elastischen Bandes in Dicken-
und Breitenrichtung derart unterschiedlich bemessen
ist, dal sich mit einer Langsdehnung oder Langskon-
traktion des Bandes zumindest im wesentlichen nur
eine Bandquerkontraktion bzw. Bandquerdehnung
ohne wesentliche Dickenanderung einstellt. Im Ver-
gleich zu der bisher ublichen Dickenvariation werden
die Fasern in der Faserstoffoahn somit nicht mehr
gestaucht, sondern umorientiert.
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[0010] Die vorangehende Dehnung des elastischen
Bandes in Langsrichtung erfolgt zweckmaRigerweise
unmittelbar vor der Ubergabestelle.

[0011] Die Langsdehnung des Bandes vor Auf-
nahme der Faserstoffbahn kann auf unterschiedliche
Weise erfolgen. Bei einer zweckmaRigen praktischen
Ausfiihrungsform wird das elastische Band durch
zumindest eine angetriebene rotierende Walze und ins-
besondere durch wenigstens zwei gegensinnig ange-
triebene rotierende Walzen gespannt und dadurch in
Langsrichtung gedehnt. Die Faserstoffbahn wird vor-
zugsweise im Bereich der einen bzw. letzten dieser
Walzen an das elastische Band tibergeben.

[0012] ZweckmaRigerweise erfolgt die Ubergabe
der noch nassen Faserstoffbahn an das elastische
Band bei einem Feststoffgehalt der Bahn von etwa 5 bis
etwa 65 %, insbesondere von etwa 5 bis etwa 55 % und
vorzugsweise von etwa 15 bis etwa 25 %.

[0013] Aufler der Funktion einer Querdehnung der
Faserstoffoahn kann das elastische Band zusétzlich
auch eine oder mehrere weitere Funktionen erfillen. So
kann als elastisches Band beispielsweise ein gleichzei-
tig als Preflfilz dienendes Band verwendet werden.
Grundsatzlich ist es auch mdglich, als elastisches Band
ein gleichzeitig als Transferband dienendes Band einzu-
setzen. Derartige Kombinationen bringen den Vorteil
mit sich, dal® nur wenige neue Maschinenkomponenten
erforderlich sind.

[0014] Bei einer zweckmafigen Ausflihrungsform
wird ein elastisches Band mit einem uUber die Bahn-
breite unterschiedlichen Dehnungsverhalten verwen-
det, wodurch unterschiedliche Effekte wie
beispielsweise der zuvor bereits erwadhnte Effekt eines
verringerten Randschrumpfes der Bahn erzielt werden
kdénnen.

[0015] Bedarfsweise kann ein elastisches Band mit
geschlossener Oberflache oder ein pordses elastisches
Band verwendet werden.

[0016] Bei einer zweckmaRigen praktischen Aus-
fihrungsform wird die Faserstoffbahn durch ein Trans-
portband wie insbesondere ein Nalisieb, ein
Transferband oder dergleichen an das elastische Band
Ubergeben.

[0017] In den Unteranspriichen sind weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen des erfindungsgemafen Verfah-
rens angegeben.

[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung ist ent-
sprechend dadurch gekennzeichnet, dafl sie Mittel
umfal’t, um die Faserstoffbahn zur Beeinflussung
bestimmter Bahneigenschaften wie insbesondere der
Bahnstruktur und/oder der Faserorientierung im noch
nassen Zustand in Querrichtung entsprechend zu deh-
nen.

[0019] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemafRen Vorrichtung sind in den Unteran-
spriichen angegeben.

[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand
eines Ausflihrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die
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Zeichnung naher erlautert; in dieser zeigen:

eine schematische Teildarstellung einer der
Herstellung einer Faserstoffbahn dienenden
Vorrichtung,

Figur 1

Figur 2 eine vergroRerte schematische Darstellung
des der Bahndehnung dienenden Bereichs
der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung mit
einem durch wenigstens eine angetriebene
Walze gespanntem elastischem Band und

Figur 3 eine schematische Darstellung des Span-
nungsverlaufs des um eine angetriebene

Walze gespannten Bandabschnitts.

[0021] Die Figuren 1 bis 3 zeigen einen Ausschnitt
einer Vorrichtung 10 zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn 12, bei der es sich insbesondere um eine Papier-
oder Kartonbahn handeln kann.

[0022] Die Vorrichtung 10 umfaft Mittel 14, 16, um
die Faserstoffbahn 12 zur Beeinflussung bestimmter
Bahneigenschaften wie insbesondere der Bahnstruktur
und/oder der Faserorientierung im noch nassen
Zustand in Querrichtung entsprechend zu dehnen.
Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel ist fir eine sol-
che Querdehnung der Bahn ein die noch nasse Faser-
stoffbahn 12 (ibernehmendes, vor der Ubernahmestelle
A in Langsrichtung gedehntes elastisches Band 14 vor-
gesehen, das durch wenigstes eine angetriebene rotie-
rende Walze 16 gespannt und dadurch entsprechend in
Langsrichtung gedehnt wird. Die Faserstoffoahn 12
wird durch ein Transportband 18 wie insbesondere ein
Nafsieb, ein Transferband oder dergleichen an das ela-
stische Band 14 Ubergeben.

[0023] In Bahnlaufrichtung L vor der angetriebenen
Walze 16 ist das elastische Band 14 tber eine Umlenk-
rolle 20 gefuhrt. Wahlweise kann auch eine Spannrolle
22 vorgesehen sein, Uber die Bahnspannung entspre-
chend einstellbar ist. Beim vorliegenden Ausflihrungs-
beispiel ist eine solche Spannrolle 22 unmittelbar vor
der Umlenkrolle 20 vorgesehen. Es ist insbesondere
auch méglich, dalk die Walze 20 und/oder die Walze 22
gegensinnig zur Walze 16 angetrieben werden, um das
elastische Band 14 zu spannen.

[0024] Das Transportband 18 ist vor der Ubergabe-
oder Ubernahmestelle beispielsweise (iber eine Saug-
walze 24 gefihrt. In der Figur 1 sind zudem Umlenkrol-
len 26, 28 zu erkennen, Uber die das Transportband 18
hinter der Ubernahmestelle A gefiihrt ist. Die Ubernah-
mestelle A, an der das um die angetriebene Walze 16
gespannte elastische Band 14 die Faserstoffbahn 12
von dem Transportband 18 Ubernimmt, liegt zwischen
der Saugwalze 24 und der Umlenkrolle 26.

[0025] Sofern ein poréses Band 14 verwendet wird,
kann auch die angetriebene Walze 16 besaugt sein. In
Figur 2 ist die angetriebene Walze 16 mit einer entspre-
chenden Saugzone 30 versehen.
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[0026] Wie anhand der Figur 2 zu erkennen ist, wird
das Transportband 18 nach erfolgter Ubernahme der
Faserstoffbahn 12 durch das elastische Band 14 im
Bereich der angetriebenen Walze 16 von der Faserstoff-
bahn 12 getrennt, die anschlieRend von dem um die
Walze 16 gespannten elastischen Band 14 mitgenom-
men wird.

[0027] Das Dehnungsverhalten des elastischen
Bandes 14 in den verschiedenen Richtungen ist derart
bemessen, dal} sich mit der vorangehenden Langsdeh-
nung des Bandes 14 in erster Linie eine Bandquerkon-
traktion und entsprechend mit der hinter der
Ubernahmestelle A erfolgenden Langskontraktion des
Bandes 14 in erster Linie eine Bandquerdehnung ein-
stellt und dadurch die Faserstoffbahn 12 entsprechend
in Querrichtung gedehnt wird. Dabei ist das Dehnungs-
verhalten des elastischen Bandes 14 in Dicken-und
Breitenrichtung derart unterschiedlich bemessen, daf}
sich mit einer Langsdehnung oder Langskontraktion
des Bandes 14 zumindest im wesentlichen nur eine
Bandquerkontraktion bzw. Bandquerdehnung ohne
wesentliche Dickendnderung einstellt.

[0028] In Figur 3 ist der Spannungsverlauf des um
die angetriebene Walze 16 gespannten Bandabschnitts
14' dargestellt. Danach ist die Bandspannung S; in
Bahnlaufrichtung L vor der Ubernahmestelle A gréRer
als die Bahnspannung S, hinter dieser Ubernahmest-
elle, wobei sie entlang des Walzenumfangs zunehmend
kleiner wird. Nach Aufnahme der Faserstoffoahn 12
nimmt das elastische Band 14 somit zumindest im
wesentlichen wieder die urspringliche Form an,
wodurch die Faserstoffbahn 12 quer zur Bahnlaufrich-
tung L gedehnt wird.

[0029] Das elastische Band 14 kann gleichzeitig als
PrefRfilz dienen. Grundsatzlich ist beispielsweise auch
die Verwendung eines elastischen Bandes 14 denkbar,
das gleichzeitig als Transferband dient.

[0030] Zudem kann das elastische Band 14 ein
Uber die Bahnbreite unterschiedliches Dehnungsverhal-
ten besitzen.

[0031] Wahrend bei dem in der Figur 2 dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel ein poréses elastisches Band
14 vorgesehen ist, das um eine besaugte angetriebene
Walze 16 gespannt ist, ist grundsatzlich auch die Ver-
wendung eines elastischen Bandes 14 mit geschlosse-
ner Oberfliche moglich. In diesem Fall ware die
angetriebene Walze 16 nicht besaugt.

[0032] Mit der Querdehnung der noch nassen
Faserstoffbahn kénnen verschiedene Bahneigenschaf-
ten, zu denen beispielsweise die Bahnstruktur und die
Faserorientierung zéhlen, entsprechend beeinfluf3t wer-
den.

Bezugszeichenliste

[0033]

10 Vorrichtung
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12 Faserstoffbahn

14 elastisches Band

14' Bandabschnitt

16 angetriebene rotierende Walze

18 Transportband

20 Umlenkrolle

22 Spannrolle

24 Saugwalze

26 Umlenkrolle

28 Umlenkrolle

30 Saugzone

A Ubergabe- oder Ubernahmestelle

L Bahnlaufrichtung

Sy Bahnspannung vor der Ubernahmestelle A
S, Bahnspannung hinter der Ubernahmestelle A
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Faserstoffbahn

(12), insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
bei dem die Faserstoffbahn (12) zur Beeinflussung
bestimmter Bahneigenschaften wie insbesondere
der Bahnstruktur und/oder der Faserorientierung
entsprechend behandelt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Faserstoffbahn (12) zur Beeinflussung
der betreffenden Bahneigenschaften im noch
nassen Zustand in Querrichtung entsprechend
gedehnt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dall die noch nasse Faserstoffbahn (12) mit
einem Feststoffgehalt von etwa 5 bis etwa 65
%, insbesondere von etwa 5 bis etwa 55 % und
vorzugsweise von etwa 15 bis etwa 25% in
Querrichtung gedehnt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Faserstoffbahn (12) im noch nassen
Zustand an ein endloses elastisches Band (14)
ibergeben wird, das vor der Ubergabestelle
(A) in Langsrichtung gedehnt wurde und des-
sen Dehnungsverhalten in den verschiedenen
Richtungen derart bemessen ist,

dal® sich mit der vorangehenden Langsdeh-
nung des Bandes (14) in erster Linie eine
Bandquerkontraktion und entsprechend mit der
hinter der Ubergabestelle (A) erfolgenden
Langskontraktion des Bandes (14) in erster
Linie eine Bandquerdehnung einstellt und
dadurch die Faserstoffbahn (12) entsprechend
in Querrichtung gedehnt wird.
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Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Dehnungsverhalten des elastischen
Bandes (14) in Dicken- und Breitenrichtung
derart unterschiedlich bemessen ist, daf} sich
mit einer Langsdehnung oder Langskontrak-
tion des Bandes (14) zumindest im wesentli-
chen nur eine Bandquerkontraktion bzw.
Bandquerdehnung ohne wesentliche Dicken-
anderung einstellt.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

daR das elastische Band (14) unmittelbar vor
der Ubergabestelle (A) in L&ngsrichtung
gedehnt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daR das elastische Band (14) durch zumindest
eine angetriebene rotierende Walze (16) und
insbesondere durch wenigstens zwei gegen-
sinnig angetriebene rotierende Walzen (16; 20,
22) gespannt und dadurch in Langsrichtung
gedehnt wird.

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Faserstoffoahn (12) im Bereich der
einen bzw. letzten dem Spannen dienenden
Walze (16) an das elastische Band (14) Uber-
geben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daR die noch nasse Faserstoffbahn (12) mit
einem Feststoffgehalt von etwa 5 bis etwa 65
%, insbesondere von etwa 5 bis etwa 55 % und
vorzugsweise von etwa 15 bis etwa 25% an
das elastische Band (14) ubergeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

dald als elastisches Band (14) ein gleichzeitig
als Prefifilz dienendes Band verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
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1.

12.

13.

14,

15.

16.

17.

daR als elastisches Band (14) ein gleichzeitig
als Transferband dienendes Band verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daf ein elastisches Band (14) mit einem Uber
die Bahnbreite unterschiedlichen Dehnungs-
verhalten verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daR ein elastisches Band (14) mit geschlosse-
ner Oberflache verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

daf ein poréses elastisches Band (14) verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Faserstoffbahn (12) durch ein Trans-
portband (18) wie insbesondere ein Nalsieb,
ein Transferband oder dergleichen an das ela-
stische Band (14) libergeben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

dal® durch die Dehnung der Faserstoffbahn
(12) in Querrichtung der Grad an Ausrichtung
der Fasern in Querrichtung entsprechend
beeinflullt, vorzugsweise erhéht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,

dal® durch die Dehnung der Faserstoffbahn
(12) in Querrichtung die Struktur der Faser-
stoffbahn (12) entsprechend beeinfluft wird.

Vorrichtung (10) zur Herstellung einer Faserstoff-
bahn (12), insbesondere einer Papier- oder Karton-

bahn, insbesondere zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,
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daR sie Mittel (14, 16) umfallt, um die Faser-
stoffoahn (12) zur Beeinflussung bestimmter
Bahneigenschaften wie insbesondere der
Bahnstruktur und/oder der Faserorientierung
im noch nassen Zustand in Querrichtung ent-
sprechend zu dehnen.

Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,

dafd die der Bahndehnung in Querrichtung die-
nenden Mittel ein die noch nasse Faserstoff-
bahn (12) Ubernehmendes, vor der
Ubernahmestelle (A) in Langsrichtung gedehn-
tes elastisches Band (14) umfassen, dessen
Dehnungsverhalten in den verschiedenen
Richtungen derart bemessen ist, daf} sich mit
der vorangehenden Langsdehnung des Ban-
des (14) in erster Linie eine Bandquerkontrak-
tion und entsprechend mit der hinter der
Ubernahmestelle (A) erfolgenden Léngskon-
traktion des Bandes in erster Linie eine Band-
querdehnung einstellt und dadurch die
Faserstoffbahn (12) entsprechend in Querrich-
tung gedehnt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Dehnungsverhalten des elastischen
Bandes (14) in Dicken- und Breitenrichtung
derart unterschiedlich bemessen ist, dal® sich
mit einer Langsdehnung oder L&angskontrak-
tion des Bandes (14) zumindest im wesentli-
chen nur eine Bandquerkontraktion bzw.
Bandquerdehnung ohne wesentliche Dicken-
anderung einstellt.

Vorrichtung nach einem der
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

vorhergehenden

daf} das elastische Band (14) um eine ange-
triebene rotierende Walze (16) gespannt ist
und dadurch in Langsrichtung gedehnt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Faserstoffoahn (12) im Bereich der
Walze (16) an das elastische Band (14) Uber-
geben wird.

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

vorhergehenden

daR als elastisches Band (14) ein gleichzeitig
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23.

24,

25.

26.

27.

10

als Prefifilz dienendes Band vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprtiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB als elastisches Band (14) ein gleichzeitig
als Transferband dienendes Band vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dall das elastische Band (14) ein Uber die
Bahnbreite unterschiedliches Dehnungsverhal-
ten besitzt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

daR das elastische Band (14) eine geschlos-
sene Oberflache aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

daf das elastische Band (14) por6s ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Faserstoffbahn (12) durch ein Trans-
portband (18) wie insbesondere ein Nalsieb,
ein Transferband oder dergleichen an das ela-
stische Band (14) libergeben wird.
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