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(57) Abstract: The invention relates to an industrial woven fabric (1), in particular a transport belt for transporting a web of nonwoven
fabric during production, has a product side (PS), which is in contact with the nonwoven fabric, and a machine side (MS), which
is contact with transport devices of a system for producing the nonwoven fabric. The woven fabric (1) has longitudinal threads (4)
extending in the travel direction (L) of the web of the nonwoven fabric and transverse threads (2, 3) extending perpendicularly thereto,
which longitudinal and transverse threads are woven together. In order to reduce the risk of slipping between the web of the nonwoven
fabric and the industrial woven fabric, according to the invention, at least partial regions of the surface ot at least some ot the longitudinal
threads (4) and/or transverse threads (2, 3) that faces the product side (PS) of the woven fabric (1) consist of a polymer material that
contains at least a fraction of a thermoplastic elastomer.

(57) Zusammenfassung: Ein industrielles Gewebe (1), insbesondere ein Transportband zum Transport einer Bahn aus Vliesstotf wah-
rend der Herstellung, weist eine Produktseite (PS), die mit dem Vliesstoff in Kontakt steht und eine Maschinenseite (MS), die mit
Transporteinrichtungen einer Anlage zur Herstellung des Vliesstoffs in Kontakt steht, auf. Das Gewebe (1) besitzt in Laufrichtung (L)
der Bahn des Vliesstotfs verlautende Léngsfaden (4) und senkrecht dazu verlaufende Querfiden (2, 3) auf, die miteinander verwebt
sind. Um die Gefahr eines Durchrutschens zwischen der Bahn des Vliesstoffs und dem industriellen Gewebe zu reduzieren, wird vor-
geschlagen, dass zumindest Teilbereiche der der Produktseite (PS) des Gewebes (1) zugewandten Obertliache mindestens eines Teils
der Langstdden (4) und/oder der Quertfdden (2, 3) aus einem Polymermaterial bestehen, das zumindest einen Anteil eines thermoplas-
tischen Elastomers enthalt.
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WO 2017/18651:2 A1 I IND0 000 OO

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,
SZ,TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,
RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH, CY, CZ,
DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, RS, SE, SI,
SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN,
GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Erklirungen gemifl Regel 4.17:
—  hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, ein Patent zu
beantragen und zu evhalten (Regel 4.17 Ziffer ii)

Veriffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)



10

15

20

25

30

WO 2017/186512 PCT/EP2017/058947

Industrielles Gewebe, insbesondere Transportband
Einleitung

Die Erfindung betrifft ein industrielles Gewebe, insbesondere Transportband, zum Transport
einer Bahn eines Vliesstoffs insbesondere wahrend dessen Herstellung oder dessen
Handlings in einer Anlage zur Herstellung des Vliesstoffs, mit einer Produktseite, die mit dem
Vliesstoff in Kontakt steht, und einer Maschinenseite, die mit Transporteinrichtungen einer
Anlage zur Herstellung des Vliesstoffs in Kontakt steht, wobei das Gewebe in Laufrichtung
der Bahn des Vliesstoffs verlaufende Langsfaden und senkrecht dazu verlaufende

Querfaden aufweist, die miteinander verwebt sind.

Typischerweise bilden die Kettfaden des Gewebes dessen Langsfaden und die Schussféden
dessen Querfaden, was allerdings nicht zwingend ist. Es ist alternativ ndmlich auch mdglich,
dass das Gewebe endlos gewebt ist und dann die Kettfaden die Querfaden bilden und die
Schussfaden die Langsfaden des Gewebes. Haufig werden die Langsfaden des fertigen
Gewebes auch als MD-Faden (Machine Direction-Faden) und die Querfaden als CMD-Faden

(Cross Machine Direction-Faden) bezeichnet.
Stand der Technik

Vliesstoffe, so genannte ,non-wovens" oder ,non-woven fabrics* (oder franz. ,non-tissé")
werden typischerweise unmittelbar aus Fasern hergestelit, ohne dass, wie bei klassischen
textilen Flachengebilden, zuvor zur Fadenherstellung und —verarbeitung die Schritte des
Webens, Strickens oder Wirkens angewendet werden. Wenn in dieser Anmeldung von
Vliesstoff gesprochen wird, so ist darunter ein Gebilde aus Fasern begrenzter Lange,
Endlosfasern (Filamenten) oder geschnittenen Garnen jeglicher Art und jeglichen Ursprungs
zu verstehen, die auf irgend eine Weise zu einem Vlies (eine Faserschicht, einem Faserflor)
zusammengefligt und auf irgendeine Weise miteinander verbunden sind. Am weitesten
verbreitet ist dabei die Herstellung von so genannten ,Spinnvliesstoffen (spunbond)” oder
,schmelzgesponnenen Vliesstoffen (meltblown)“. Bei der Herstellung dieser Vliesstoffe
werden die gerade extrudierten und verstreckten Fasern auf einem Transportband abgelegt,
um so eine flachige Bahn, namlich den spéateren Vliesstoff, zu bilden, wobei die Fasern in
diesem Moment in einem heil’en und klebrigen Zustand sind, weshalb sie aneinander haften
und eine zusammenhangende Vliesstoffbahn bilden. Alternativ ist auch das Verfahren des so
genannten ,Luftlegens (airlaying)* bekannt, worin die Vliesstoffbahn nach der
Faserablagerung verfestigt wird, und zwar unter Anwendung eines mechanischen

Vernadelungsschritts oder einer Wasserstrahlbeaufschlagung.

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Die bei dem Herstellungsprozess der Viiesstoffe verwendeten Transportbéander spielen fur
die Qualitat des Vliesstoffs und die Zuverlassigkeit des Produktionsablaufs eine
entscheidende Rolle. Typischerweise bestehen die Transportbénder aus Geweben aus
Kunststoffmonofilamenten, wobei alternativ auch Metallgewebe zum Einsatz kommen
kénnen, wenn die Temperaturbedingungen bei der Vliesstoffherstellung den Einsatz von
kunststoffbasierten Transportbéndern nicht zulassen. Meist haben die verwendeten
Kunststoffmonofilamente oder Metallfaden eine glatte Oberflache, weshalb auch die davon
gebildeten Oberflachenbereiche des gewebten Transportbandes entsprechend glatt sind.
Eine glatte Oberflache kann bei der Vliesstoffherstellung zu Problemen beim ;
Herstellungsprozess fuhren, was insbesondere aus einer Relativbewegung zwischen den
Fasern des Vliesstoffs und der Oberflache des Transportbandes, also einem
,Durchrutschen” (,slippage"), resultiert. Eine gewisse Haftung der Vlieslage an dem
Transportband ist aber wichtig, da ein gleichmé&Riger Abzug bzw. Abtransport fur eine
konstante Produktion und hochwertige Produktqualitat nétig ist. Dies spielt vor allem
angesichts steigender Maschinengeschwindigkeiten eine wichtige Rolle. Andererseits darf
die Haftung der Fasern nicht zu grof? sein, da es sonst an der Abgabeposition nicht zur

Weiterfuhrung, d.h. Ubergabe auf das néchste Transportband, kommt.

Aus der US 6,790,796 B2 ist ein Transportband bekannt, das bei der Herstellung von

" Vliesstoffen verwendet werden soll, bei dem Faden verwendet werden, die eine raue

‘Oberflache besitzen und auf diese Weise ein Durchrutschen des zu bildenden Vliesstoffs

verhindern sollen. So kénnen die bewusst rauen Faden beispielsweise in Form von
strukturierten, z.B. gerillten, Monofilamenten oder aber auch in Form von gezwirnten Garnen
ausgeflhrt sein. Auch kann es vorgesehen seih, dass die Rauheit und damit der Anti-
Durchrutsch-Effekt richtungsabhangig ist, d.h. nur in Laufrichtung des Transportbandes
auftritt. Ferner ist auch ein optionaler Seele-Mantel-Aufbau der die Rauigkeit aufweisenden

Faden vorgeschlagen.

Auch wenn durch die bekannte verbesserte Rauigkeit der Faden- bzw. Gewebeoberflache
gemabk der US 6,790,796 B2 die Gefahr des Durchrutschens gegeniiber glatteren Faden
bzw. Bandoberflaichen reduziert wird, ist das Verhalten der bekannten Transportbander im

Produktionsprozess noch nicht zufriedenstellend.

Aus der DE 103 46 246 A1 ist ein Papiermaschinenfilz, enthaltend Kombinationszwirne
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Papiermaschinenfilzes bekannt.
Beschrieben wird insbesondere ein Basisgewebe, aus dem mit Hilfe weiterer

Herstellungsschritte eine Bespannung fuir Papiermaschinen oder ein Textil fir andere

2
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industrielle Verfahren erzeugt werden soll. Das Basisgewebe umfasst mindestens ein
Kombinationsgarn aus Filamenten, die aus Polyamid und thermoplastischem Polyurethan
hergestellt sind. So soll das bekannte Basisgewebe mit einem oder mehreren Faservliesen
vollflachig benadelt werden, um auf diese Weise ein Pressfilz zur Verwendung in der
Pressenpartie einer Papiermaschine zu erhalten. Das Basisgewebe als solches, das die
thermoplastischen Polyurethanfaden enthalt, ist nicht zum direkten Einsatz vorgesehen,
so‘ndern bedarf stets der Aufbringung weiterer Schichten. Bei der Vefwendung des
Basisgewebes flr die Herstellung eines Pressfilzes soll mit dem thermoplastischen
Polyurethan in dem mittleren Basisgewebe die Wasseraufnahmekapazitat erhéht und die -

Elastizitat und Kompressibilitat des Pressfilzes in Dickenrichtung verbessert werden. -

Ferner offenbart die DE 10 2007 047 880 A1 éine Papiermaschinenbespannung, die
entweder als Pressfilz oder als Trockensieb verwendet werden soll. Die Kernidee bei dieser _
bekannten Papiermaschinenbespannung besteht darin, in Langsrichtung der zu einem
Gewebe verbundenen Faden einen variierenden Filamentdurchmesser vorzusehen. Die
verwendeten Faden weisen dariiber hinaus einen Kern-Mantel-Aufbau auf, wobei der
Fadenkern zum Beispiel aus Polyamid besteht und die Langskréafte aufnehmen soll,
wohingegen der Fadenmantel aus einem thermoplastischen Elastomer, insbesondere einem
thermoplastischen Polyurethan besteht. Auch wenn der Fadenmantel mit der zu
transportierenden Papierbahn in Berlhrung kommen kann, ist das thermoplastische
Elastomer deshalb gewahlt worden, um eine verbesserte Dampfung gegeniiber

Schwingungen in der Bespannung wahrend des Betriebs der Papiermaschine zu erreichen.

SchlieRlich beschreibt die DE 20 53 624 A1 noch ein Gewebe fUr Riemen oder
Foérderbander, bei dem ein lastaufnehmendes innenliegendes Verstarkungsgewebe mit
einem die Bandoberflachen bildenden Matrixmaterial in Form eines Gummis beschichtet

wird. Um die Verbindung, insbesondere den Zusammenhalt, zwischen dem

- Verstarkungsgewebe und dem Beschichtungsmaterial zu verbessern, werden die Faden des

Verstarkungsgewebes vor der Beschichtung mit dem Matrixmaterial mit einem Mantel aus
Natur- oder Synthesekautschuk oder Polyurethan oder Mischungen der vorgenannten
Materialien versehen. Die vorerwdhnten Mantelmaterialien kommen nach Aufbringen des
Beschichtungsmaterials, d.h. im fertigen Zustand des Riemens oder Férderbandes, nicht mit
dem auf dem Férderband transportierten Material in Kontakt, da sie sich lediglich im Inneren

des Forderbandes befinden.
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Aufgabe

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein industrielles Gewebe, insbesondere ein
Transportband, zum Transport einer Bahn eines Vliesstoffs wahrend dessen Herstellung
oder Handlings, vorzuschlagen, bei dem die Gefahr eines Durchrutschens zwischen der

transportierten Bahn und dem Transportband weiter reduziert wird.

Lésung

- Ausgehend von einem industriellen Gewebe der eingangs beschriebenen Art wird die-

vorgenannte Aufgabe dadurch gelést, dass zumindest Teilbereiche der auf der Produktseite

des Gewebes liegenden Oberflache mindestens eines Teils der Langsfaden und/oder

Querfaden aus einem Polymermaterial bestehen, das zumindest einen Anteil eines

thermoplastischen Elastomers enthélt.

Im Gegensatz zu der US 6,790,796 B2 beruht die Wirksamkeit des erfindungsgemafen
Transportbandes in Bezug auf den Anti-Durchrutsch-Effekt.nicht allein auf Eigenschaften der
Oberflachenstruktur, d.h. insbesondere geometrischen Eigenschaften, sondern zumindest
auch auf besonderen stofflichen Eigenschaften, d.h. Eigenschaften, die losgeldst von der
Rauigkeit die Haftung zwischen den Fasern der Vliesstoffbahn und der Oberflache des

Transportbandes beglinstigen. Auf diese Weise wird ein erhdhter Reibungsbeiwert - - -

. bzw. -koeffizient erzielt, der ein Durchrutschen, d.h. eine Relativbewegung zwischen

Transportband und Vliesstoffbahn, verhindert. In Versuchen konnte festgestellt werden, dass

die Stabilitat des Produktionsprozesses zur Herstellung einer Vliesstoffbahn mit
Transportbéndern auf Basis des erfindungsgemaRen Gewebes gegenubef dem Stand der

Technik erhdht werden konnte.

Grundsatzlich ist eine Vielzah! von Bindungsarten fir das erfindungsgemafe industrielle
Gewebe denkbar. Um unterschiedlichen Anforderungen an das Gewebe im Hinblick auf die
Produktseite einerseits und die Maschinenseite andererseits gerecht werden zu kénnen,
kann es vorteilhaft sein, dass mindestens zwei Lagen von Langsfaden vorhanden sind, die
paarweise gestapelt tiber- bzw. untereinander angeordnet sind und Produktseiten-
Langsfaden und Nicht-Produktseiten-Langsfaden bilden. In diesem Fall kénnen die
Produktseiten-Langsfaden speziell im Hinblick auf die Hafteigenschaften optimiert werden,
um den Durchrutsch-Effekt zu minimieren, wohingegen die Nicht-Produktseiten-L&ngsfaden
beispielsweise in Bezug auf die mechanischen Eigenschaften des Gewebes
maRgeschneidert sein kénnen, um beispielsweise eine besonders hohe Zugfestigkeit des

Transportbandes sowie eine hohe Abrasionsbestandigkeit und damit lange Lebensdauer zu
4
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gewahrleisten. Durch die paarweise gestapelte Anordnung der beiden Lagen der Langsfaden
ist trotz dieser typischerweise als Kettfaden ausgeftihrten Langsfaden eine vergleichsweise

geringe Gewebedicke realisierbar.

Bei einer Ausfihrungsform des erfindungsgemaRen Gewebes besitzt dieses eine einzige

- Lage von Querfaden, wobei vorzugsweise abwechselnd jeweils ein Querfaden mit einem .

gréReren Durchmesser und ein Querfadem mit einem kleineren Durchmesser in Richtung
der Langsfaden hintereinander angeordnet sind. Weiter vorzugsweise binden die Querfaden
mit dem kleineren Durchmesser mit den Langsfaden ab, wohingegen die Querfaden mit dem
gréReren Durchmesser zwischen den Produktseiten-Langsfaden und den Nicht-

Produktseiten-Langsfaden hindurchlaufen und eine Art ,Flifaden® bilden. Bei dieser

. Bindungsart ergibt sich ein Gewebe mit einer besonders glatten Oberflache, die gleichwohi

- aufgrund der erfindungsgemafen Materialeigenschaften zumindest auf der Produktseite sehr

gute Hafteigenschaften aufweist.

Einerseits ist es moglich, in dem erfindungsgematken Gewebe auf der Produktseite Langs-
und/oder Querfaden zu verwenden, die einen Querschnitt besitzen, der jeweils vollsténdig
aus einem Material besteht. Alternativ ist es aber auch méglich, dass ein jeweiliger
Querschnitt der Produktseiten-Langsfaden und/oder der Produktseiten-Querfaden
mindestens zwei Bereiche aufweist,.von denen ein erster Bereich aus dem besagten
thermoplastischen Elastomer mit besonderen Hafteigenschaften besteht und ein zweiter
Bereich aus einem anderen Material, wobei von dem zweiten Bereich ein wesentlicher,
vorzugsweise Uberwiegender, Anteil einer auf den jeweiligen Produktseiten-Léngsfaden

einwirkenden Zugkraft Gibertragbar ist.

Bei einer wie vorstehend geschilderten Aufteiluhg des Gesamtquerschnitts kann es sinnvoll
sein, dass der Querschnitt der Produktseiten-Langsfaden einen ersten Bereich in Form eines
Mantels und einen zweiten Bereich in Form einer Seele aufweist, wobei der Mantel die Seevle
umschlieRt. In diesem Fall lassen sich sowohl Festigkeitseigenschaften (durch die Seele)
und Verschleilfestigkeit sowie auch Hafteigenschaften (durch den Mantel) des Fadens gut
miteinander kombinieren, wobei es aufgrund der Ummantelung mit dem Material mit den
guten Hafteigenschaften auf eine Orientierung des Fadens innerhalb des Gewebes nicht
ankommt, was die Herstellung des erfindungsgemafien Gewebes vereinfacht und

insbesondere auch die Verwendung von Faden mit runder AuRenkontur erlaubt.

GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Produktseiten-

Langsfaden und/oder die Produktseiten-Querfaden koextrudiert und/oder in zwei

5
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nacheinander folgenden Schritten extrudiert sind, wobei in letztgenanntem Fall in einem
ersten Schritt die Seele extrudiert wird und in einem zweiten Schritt der im Querschnitt
vorzugsweise ringférmige Mantel um die Seele extrudiert bzw. beschichtet wird. Alternativ ist
es auch moglich, dass zwei Querschnittsbereiche des jeweiligen Fadens nebeneinander
extrudiert werden, in Form einer so genannten ,Side-By-Side-Extrusion®. Dies ist sowohl flr
im Querschnitt runde Faden mdéglich, wobei die Teilquerschnitte dann vorzugsweise
Halbkreise bilden, aber auch fur flache Faden, die dann vorzugsweise aus zwei ebenfalls

flachen Teilquerschnitten in ,gestapelter Anordnung zusammengesetzt sind.

Bei Langsfaden und/oder Querfaden mit einem abgeflachten, vorzugsweise

- rechteckférmigen, Querschnitt kann ein Verhaltnis von einer Hohe des Querschnitts zu einer

' Breite des Querschnitts von vorzugsweise zwischen 1:1,2 und 1:10, weiter vorzugsweise

zwischen 1:1,5 und 1:4, betragen.

Bei einer besonderen Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Gewebes besitzt zumindest
ein Teil der Langsfaden einen runden Querschnitt und besteht zumindest ein Teilbereich-der
Oberflache dieser Langsfaden aus einem thermoplastischen Elastomer, wobei vorzugsweise
mehrere identische Langsfaden mit jeweils rundem Querschnitt parallel nebeneinander
verlaufen und den gleichen Pfad durch das Gewebe beschreiben. Auf diese Weise lasst sich
die Gefahr eines Durchrutschens zwischen Transportband und der Vliesstoffbahn weiter
reduzieren, weil zusatzlich zu den die Hafteigenschaften beglnstigenden
Materialeigenschaften auch noch eine gewisse Oberflachenrauigkeit des
erfindungsgemafien Gewebes hinzukommt, die durch die ,Auflésung” eines flachen, breiten
Langsfadens in eine Mehrzahl schmalerer (runder) Langsfaden erhéht wird. Bei der
Herstellung von Vliesstoffen bestehen je nach konkretem Herstellverfahren sowie der
jeweiligen Materialeigenschaften der Spinnfasern sowie der Materialeigenschaften anderer '
Faden des Transportbandgewebes unterschiedliche Anforderungen, an die
Hafteigenschaften der geman der vorliegenden Erfindung gestalteten ,Haftfaden®. So ist es
moglich, durch Einzelfaden, die vorzugsweise in einem bestimmten Wiederholmuster in die
Bindungsart des Gewebes integriert sind, die Haffung innerhalb bestimmter Grenzen je nach
Waunsch einzustellen. So kénnten beispielsweise eine bestimmte Anzahl von Kettfaden
und/oder auch Schussfaden ein thermoplastisches Elastomer aufweisen, hingegen die
tibrigen Kett- und/oder Schussfaden aus einem anderen Material, insbesondere aus
Polyester, bestehen. So ist es gut denkbar, dass beispielsweise jeder zweite, jeder dritte,
jeder vierte oder jeder funfte Kett- und/oder Schussfaden ein thermoplastisches Elastomer
aufweist. Es liegt somit vorzugsweise ein regelméfiiges Wiederholmuster (Rapport) in der

Gewebestruktur vor. Dabei kénnen die Faden, die das thermoplastische Elastomer
6
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aufweisen, alle samtlich den gleichen Fadenverlauf besitzen, aber auch auf
unterschiedlichen Wegen durch das Gewebe verlaufen, wie beispielsweise bei einem
Gewebe mit unterschiedlichen Arten von Schussfaden, wobei bei jeder Art eine gewisse
Anzahl von Faden das thermoplastische Elastomer aufweist. Wie bereits weiter oben
ausgefuhrt, ist eine Maximierung der Hafteigenschaften nicht anzustreben, da dann die
Gefahr einer zu schlechten Ablésung des Vliesstoffs und eine mangelhafte Ubergabe der

Vliesstoffbahn auf das nachste Transportband erfolgt.

Vorzugsweise sind die Léngsfaden und/oder die Querfaden Monofilamente, weiter
vorzugsweise bestehen sie vollstéandig aus Kunststoff. Es ist aber auch denkbar, dass die-
Langsfaden und/oder Querfaden eine Metalldrahtseele besitzen, um die sich ein aus -
Kunststoffmaterial, insbesondere aus thermoplastischen Elastomer, bestehender Mantel -

erstreckt.

Um statische Aufladungen wahrend der Herstellung eines Vliesstoffs zu vermeiden und
elektrische Ladungen von dem Transportband abfiihren zu kénnen, kann ein Teil der

Langsfaden und/oder der Querfaden elektrisch leitend sein, insbesondere

— an einem auReren Mantel des Querschnitts der betreffenden Faden Kohlenstoff
aufweisen, insbesondere mit einer Kohlenstoffbeschlchtung versehen sein, und/oder ,

— das Polymermaterial der betreffenden Faden, vorzugsweise in homogener Verteilung,
Kohlenstoff-Nanorthren enthalten, vorzugsweise in einem Anteil von mindestens 15

Gew.-%, weiter vorzugsweise von mindestens 20 Gew.-%.

Besonders gute Hafteigenschaften lassen sich erzielen, wenn das thermoplastische

Elastomer ein

— . Block-Copolymer mit abwechselnd weichen und harten Segmenten ist, oder

- eine Mischung/Legierung eines gummiartigen Poly}mérs mit einem thermoplastischen
Polymer oder ‘

- eine Zusammensetzung aus einem gummiartigen Polymer und einem
thermoplastischen Polymer mit einem hochgradig vulkanisierten/vernetzten

gummiartigen Polymer in einem fein dispers verteilten thermoplastischen Polymer.
Insbesondere kann das thermoplastische Elastomer

— ein Styren-Block-Copolymer, insbesondere ein Styren-Butadien-Styren oder
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— ein thermoplastisches Polyolefin, insbesondere eine Mischung/Legierung aus
Polypropylen und vernetztem EPDM-Gummi, oder

— ein thermoplastisches Vulkanisat, insbesondere eine Mischung aus Polypropylen und
Ethylen-Propylen-Dien (EPDM)-Kautschuk, wobei die beiden letztgenannten
Komponenten wahrend des Compoundierungsvorgangs dynamisch
vulkanisiert/vernetzt sind, oder

— ein thermoplastisches Polyurethan, insbesondere basierend auf einem Polyester-
Urethan oder einem Polyether-Urethan, oder

— ein thermoplastisches Copolyester oder

— ein durch Schmelzen verarbeitbarer EPDM-Kautschuk oder »

_ ein thermoplastisches Polyether-Block-Amid, vorzugsweise mit Amidverbindungen
zwischen harten und weichen Segmentéh, oder o -

— ein ionomerisches thermoplastisches Elastomer

sein.

- Ein endlos gewebtes erfindungsgemaRes Gewebe muss vor Verwendung als Transportband

zu einem ,endlosen” Band bzw. Gurt zusammengefigt werden, wenn es nicht bereits

- webtechnisch als Schlauch hergestellt wurde. Typischerweise erfolgt das

Zusammenschliefen des zu einem Band zu formenden Gewebeabschnitts mit Hilfe einer
Naht. Diese Naht kann beispielsweise eine Spiralnaht sein,‘ die sich tber die gesamte Breite
des Transportbandes erstreckende Nahtspiralen aufweist, die jeweils.in Schlingen von
Langsfaden jeweils der sich gegenliber Iiegenden' Gewebeenden eingedreht oder
eingehéngt sind und beide mittels eines sich Uber die gesamte Breite des Transportbandes
erstreckenden SchlielRdrahtes miteinander gekoppelt sind. Alternativ zur Ausbildung als
Spiralnaht kann die Naht aber auch als Kettschlingennaht, wiederum mit einem oder
mehreren SchlieRdrahten, oder als geschweifllte Naht ausgebildet sein. Dabei kommt
beispielsweise eine geschweillte Naht unter Anwendung z.B. des Laserschweifens oder des
Ultraschallschweif3ens in Frage. Das Transportband kann mittels einer solchen Naht
entweder irreversibel verschlossen werden, aber auch reversibel, indem beispielsweise
Nahtelemente, die mittels eines Schlie3drahts reversibel zu 6ffnen und zu schlieRen sind, mit
Hilfe eines Verschweillens mit den jeweils gegenliberliegenden Gewebeenden irreversibel
verbunden werden (s. WO 2011/069259 A1, WO 2011/069258 A1 und WO 2010/121360
A1),

Im Falle einer Spiralnaht konnen die Nahtspiralen gleichfalls jeweils aus einem Faden

bestehen, dessen Querschnitt mindestens zwei Bereiche, ndmlich beispielsweise zum einen
8
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in Form einer Seele und zum anderen in Form eines die Seele umschlieenden Mantels
oder auch in anderen Querschnittsaufteilungen, aufweist, wobei der der Produktseite
zugewandte Bereich, insbesondere der Mantel, vorzugsweise aus einem thermoplastischen
Elastomer besteht. In diesem Fall sind die Hafteigenschaften des Transportbandes Uber
seine gesamte Umlauflénge gleich, so dass auch in dem Nahtbereich die Gefahr eine

Durchrutschens nicht erhoht ist.
Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung wird nachfolgend anhand dreier Ausfihrungsbeispiele von

erfindungsgemaRen Geweben jeweils in Form eines Transportbandes zur Herstellung eines

Vliesstoffs ndher erlautert.

Es zeigt:

Figur 1: einen Langsschnitt durch eine erste Ausfilhrungsform eines
erfindungsgemafRen Gewebes, ‘

Figur 2: eine perspektivisché Ansicht einer zweiten Ausfihrungsform eines
erfindungsgemafien Gewebes,

Figur 3: eine dritte Ausfuhrungsform eines erflndungsgemal?sen Gewebes in'einer
perspektivischen Darstellung und

Figur 4: einen Langsschnitt durch das Gewebe gemal Figur 3.

Figur 1 zeigt ein Gewebe 1 in Form eines Transportbandes insbesondere fur eine

Vorrichtung zur Herstellung eines Spinnvliesstoffs. Wie sich aus der Langsschmttdarstellung |
ergibt, ist das Gewebe 1 einlagig ausgefiihrt und weist im Querschnitt runde Monofilamente

2 mit einem gréReren Durchmesser auf, die eine einer Maschinenseite MS zugewahdte
untere Querfaden-Lage bilden, sowie Querfaden 3, die eine der Produktseite PS zugewandte

obere Lage bilden. Die Querfaden 2 und 3 bilden jeweils Schussfaden des Gewebes 1.

Dartiber hinaus weist das Gewebe 1 Langsfaden 4 auf, die sich mit Flottierungen jeweils
sowoh! auf der Produktseite PS als auch auf der Maschinenseite MS des Gewebes 1
erstrecken. Beide Flottierungen sind gleich lang und erstrecken sich jeweils Uber drei
Querfaden 2, 3. Die die Kettfaden des Gewebes bildenden Léngsfaden 4 besitzen gleichfalls
einen runden Querschnitt, wobei der Durchmesser der Langsfaden 4 dem der Querfaden 3

mit dem kleineren Durchmesser entspricht.
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Erfindungsgeman kdnnen entweder alle Langsfaden 4 oder Querfaden 2, 3 ein
thermoplastisches Elastomer aufweisen oder nur vereinzelte, wie z.B. jeder 3., 4. oder x-te
Langsfaden. Denkbar ist auch, dass die ein thermoplastisches Elastomer aufweisenden
Faden nur in einem oder beiden Randbereich(en) oder nur im Mittelbereich des
Transportbands angeordnet sind. In dem in Figur 1 dargestellten Gewebe bestehen die
Langsfaden 4 gréRtenteils aus PET, wobei eine bestimmte Anzahl an Léngsféaden 4 mit
elektrisch leitenden Eigenschaften versehen ist. Jeder 4. Langsfaden 4 besteht aus einem
thermoplastischen Elastomer in Form von Mantel-Seele-Faden. Alternativ hierzu kénnen
diese Langsfaden 4 aber auch zu einem Anteil von bis zu 50 Gew.-% aus koextrudierten-
Faden bestehen, wobei der Uibrige Anteil des Materials aus als monofil extrudierbaren
Kunststoffen wie PET, PA, PPS, PEEK, PLA und/oder antistatischen sowie PU-haltigen

- Monofilamenten besteht. Der Reibungskoeffizient des Materials der Langsfaden 4 gegeniiber

Papier in Anlehnung an DIN 53375 liegt dabei zwischen 0,30 p und 0,99 y, vorzugsweise
zwischen 0,30 u und 0,80 y, weiter vorzugsweise zwischen 0,40 p und 0,70 p. Auch wenn
das erfindungsgemafie Transportband zum TranSport einer Vliesstoffbahn dient, ist der
vorgenannte auf Papier bezogene Reibungskoeffizient aussagekréaftig und das Intervall
vorteilhaft. Die Querfaden 3, die sich gleichfalls zum Teil an der Produktseite des Gewebes 1
erstrecken bestehen (ebenfalls) aus Mantel-Seelen-Faden bzw. zumindest zu einem Anteil
von 50 Gew.-% aus koextrudierten Féden wobei der dulRere Mantel jeweils aus einem
thermoplastischen Elastomer besteht. Die Querfaden 2 mit dem groferen Durchmesser
bestehen in der Regel aus herkémmlichen als Monofil extrudierbaren Kunststoffen wie PET,
PA, PPS, PEEK, PLA und/oder aus antistatischen sowie PU-haltigen Monofilamenten. Es
kann jedoch auch vorgesehen werden, dass diese ganz oder teilweise aus

thermoplastischen Elastomeren bestehen.

Die Langsfaden 4 des Gewebes 1‘ geméaR Figur 2 bestehen ebenfalls ganz oder teilweise
aus thermoplastischem Elastomer, die Querfaden 3 besitzen wiederum denselben
Durchmesser wie die Langsfaden 4 und bestehen aus demselben Material wie diese. Im
Unterschied zu dem Gewebe 1 gemaf Figur 1 sind die Querfaden 2 des Gewebes 1° geman
Figur 2 mit einem abgeflachten, namlich rechteckférmigen, Querschnitt versehen. Die
flacheren Seiten dieser Querfaden 2‘ erstrecken sich parallel zu den Tangentialebenen an
die beiden Oberflachen 1‘. Die Oberflache des Gewebes 1, die in Figur 2 sichtbar ist, bildet
die Produktseite PS des Gewebes 1, die andere, nicht sichtbare Oberflache, die
Maschinenseite MS. Die abgeflachten Querfaden 2/, die sich nicht bis an die die Produktseite
PS bildende Oberflache erstrecken, bestehen aus herkémmlichen als Monofil extrudierbaren
Kunststoffen wie PET, PA, PPS, PEEK, PLA und/oder aus antistatischen sowie PU-haltigen

10
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Monofilamenten. Es kann jedoch auch vorgesehen werden, dass diese ganz oder teilweise

aus thermoplastischen Elastomeren bestehen.

Im Gegensatz zu den in den Figuren 1 und 2 dargestellten Geweben 1 und 1° weist das aus

Figur 3 ersichtliche Gewebe 1“ nur eine einzige Schusslage, hingegen zwei Kettlagen auf,

- die sich in vertikal Ubereinander gestapelter Anordnung in dem Gewebe 1 befinden. Ein

Langsschnitt durch das Gewebe ist in Figur 4 dargestellt.

Eine obere Kettlage wird gebildet von Langsfaden 4“, die jeweils in Dreiergruppen
nebeneinander angeordnet sind, wobei alle Langsfaden 4" jeweils einer Dreiergruppe einen 4
identischen Verlauf durch das Gewebe 1 aufweisen (abgesehen von dem seitlichen Versatz
um jeweils-den Durchmesser eines Léngsfadens 4"). Die Léngéféden 4" bilden eine der

Produktseite PS zugewandte Oberflache des Gewebes 1. Die Langsfaden 4" kénnen aus

- unterschiedlichem Material sein, je nachdem wieviel Haftung erzeugt werden muss. Zu viel

Haftung ist nachteilig, da der Vliesstoff nicht mehr abgegeben wird. Bei dem in den Figuren 3
und 4 dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel ist jeweils der mittlere der drei eine 3er-Gruppe
bildenden Langsfaden 4“ aus einem thermoplastischen Elaétomer, némlich als Mantel-
Seele-Faden oder als koextrudierter Faden ausgebildet. Auch andere Anteile zwischen den
Langsfaden 4“ aus thermoplastischem Elastomer und den Ubrigeh Langsfaden 4,

beispielsweise aus PET, sind denkbar.

Die der Maschinenseite MS zugewandten Langsfaden 4" werden von bandchenartigen

Monofilamenten gebildet, deren quer zur Laufrichtung L des Gewebes 1" gemessene Breite
dem dreifachen Durchmesser der der Produktseite PS zugewandten Langsfaden 4 betragt.
Drei eine Gruppe bildende Langsfaden 4" und jeweils ein in vertikaler Ausrichtung darunter

befindlicher Langsfaden 4 befinden sich in gestapelter Anordnung innerhalb des Gewebes

1%

Das Gewebe 1 weist lediglich eine einzige Schusslage auf, die abwechselnd von Querféaden
2 mit gréRerem Durchmesser und Querfaden 3 mit kleinerem Durchmesser gebildet wird..
Die Querfaden 3 fungieren als so genannte ,Bindeschisse”, mit denen die Langsfaden 4
und 4 abbinden, wohingegen die Querfaden 2 mit gréRerem Durchmesser als Fullschisse
fungieren, die die Léngsfaden 4, 4 im Bereich der Flottierungen auf Abstand halten und far

eine glatte Oberflache sowohl auf der Produktseite PS als auch auf der Maschinenseite MS

sorgen.

Die auf der Produktseite PS angeordneten Langsfaden 4 mit rundem Querschnitt bestehen

ganz oder teilweise aus thermoplastischem Elastomer in Form von Mantel-Seele-Féaden oder
11
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koextrudierten Faden. Hingegen bestehen die auf der Maschinenseite MS befindlichen
Langsfaden 4 aus herkdmmlichen als Monofil extrudierbaren Kunststoffen wie PET, PA,
PPS, PEEK, PLA und/oder aus antistatischen sowie PU-haltigen Monofilen. Es kann jedoch
auch vorgesehen werden, dass diese ganz oder teilweise aus thermoplastischen
Elastomeren bestehen. Die Querfaden 2 mit dem gréfieren Durchmesser bestehen in der
Regel aus herkémmlichen als Monofil extrudierbaren Kunststoffen wie PET, PA, PPS, PEEK,
PLA und/oder aus antistatischen sowie PU-haltigen Mnofilamenten. Es kann jedoch auch
vorgesehen werden, dass diese ganz oder teiI‘weise aus thermoplastischen Elastomeren
bestehen. Die Querfaden 3, die sich gleichfalls zum Teil an der Produktseite des Gewebes 1
erstrecken, kdnnen ebenfalls ganz oder teilweise als Faden aus einem thermoplastischen ‘

Elastomer ausgebildet werden.

12
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Patentanspriiche

1.

Industrielles Gewebe (1, 1, 1), namlich Transportband zum Transport einer Bahn
aus Vliesstoff, mit einer Produktseite (PS), die mit dem Vliesstoff in Kontakt steht, und
einer Maschinenseite (MS), die mit Transporteinrichtungen einer Anlage zur
Herstellung des Vliesstoffs in Kontakt steht, wobei das Gewebe in Laufrichtung (L)
der Bahn des Vliesstoffs verlaufende Langsfaden (4, 4', 4“, 4*) und senkrecht dazu
verlaufende Querfaden (2, 3) aufweist, die miteinander verwebt sind, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest Teilbereiche der der Produktseite (PS) des
Gewebes (1, 1, 1) zugewandten Oberflaiche mindestens eines Teils der Langsfaden
und/oder Querfaden (2, 3) aus einem Polymermaterial bestehen, das zumindest

einen Anteil eines thermoplastischen Elastomers enthalt.

Gewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Lagen
von Langsfaden (4, 4*) vorhanden sind, die paarweise gestapelt Giber- bzw.
untereinander angeordnet sind und Produktseiten-Langsfaden (4“) und Nicht-

Produktseiten-Langsfaden bilden.

Gewebe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe (1)
eine einzige Lage von Querfaden (2, 3) besitzt, wobei vorzugsweise abwechselnd
jeweils ein Querfaden (2) mit einem gréReren Durchmesser und ein Querfaden (3)
mit einem kleineren Durchmesser in Richtung der Langsfaden (4", 4') hintereinander
angeordnet sind, wobei weiter vorzugsweise die Querfaden (3) mit dem kleineren
Durchmesser mit den Langsfaden (4%, 4°‘) abbinden und die Querfaden (2) mit dem
gréReren Durchmesser zwischen den Produktseiten-Langsfaden (4“) und Nicht-

Produktseiten-Langsfaden (4*) hindurch laufen.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein
jeweiliger Querschnitt der Produktseiten-Langsfaden (4“) und/oder der Querfaden (2,
3) mindestens zwei Bereiche aufweist, von denen ein erster Bereich aus dem
thermoplastischen Elastomer und ein zweiter Bereich aus einem anderen Material
besteht, wobei von dem zweiten Bereich ein wesentlicher, vorzugsweise
Uberwiegender, Anteil einer auf den jeweiligen Produktseiten-Langsfaden (4%)

einwirkenden Zugkraft Ubertragbar ist.

Gewebe nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt der

Produktseiten-Léngsfaden (4) und/oder von Querfaden (2, 3) einen ersten Bereich in

14
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10.

Form eines Mantels und einen zweiten Bereich in Form einer Seele aufweist, wobei

der Mantel die Seele umschlief3t.

Gewebe nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktseiten-
Langsfaden (4“) koextrudiert oder in zwei nacheinander folgenden Schritten

extrudiert sind, wobei in letztgenanntem Fall

— in-einem ersten Schritt die Seele extrudiert wird und in einem zweiten Schritt
.der im Querschnitt vorzugsweise ringférmige Mantel um die Seele extrudiert

bzw. beschichtet wird, und/oder

— zwei Bereiche des Querschnitts n'ebevneinander extrudiert sind, wobei die
Bereiche entwederjeWeiI's halbkreisférmig sind und insgesamt einen
Kreisquerschnitt bilden oder jeweils einen flachen Querschnitt bilden und sich

zu einem insgesamt flachen Fadenquerschnitt ergénzen.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsfaden (4") und/oder Querfaden (2, 3) einen abgeflachten, vorzugsweise
rechteckférmigen, Querschnitt besitzen, wobei ein Verhéltnis von einer Hohe des
Querschnitts zu einer Breite des Querschnitts vorzugsweise zwischen 1:1,2 und 1:10,

vorzugsweise zwischen 1:1,5 und 1:4, betragt.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest ein Teil der Langsfaden (4, 4“) einen runden Querschnitt besitzt und
zumindest ein Teilbereich der Oberflache dieser Langsfaden (4, 4") aus einem
thermoplastischen Elastomer besteht, wobei vo'rzugswe'ise mehrere identische
Langsfaden (4“) mit jeweils rundem Querschnitt parallel nebeneinander verlaufen und

den gleichen Pfad durch das Gewebe (1) beschreiben.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsfaden (4, 4“, 4*) und/oder die Querfaden (2, 3) Monofilamente sind.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Teil

- der Langsfaden (4, 4, 4*) und/oder der Querfaden (2, 3) elektrisch leitend ist,

insbesondere

— an einem auferen Mantel des Querschnitts der betreffenden Faden
Kohlenstoff aufweist, insbesondere mit einer Kohlenstoffbeschichtung

versehen ist, und/oder
15
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— das Polymermaterial der betreffenden Faden, vorzugsweise in homogener
Verteilung, Kohlenstoff-Nanoréhren enthalt, vorzugsweise in einem Anteil von

mindestens 15 Gew.-%, weiter vorzugsweise von mindestens 20 Gew.-%.

11. Gewebe nach einem der Ansprliche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das

thermoplastische Elastomer ein
-~ Block-Copolymer mit abwechselnd weichen und harten Segmenten ist, oder

— eine Mischung oder Legierung eines gummiartigen Polymers mit einem

thermoplastischen Polymer oder

— eine Zusammensetzung aus einem gummiartigen Polymer und einem
thermoplastischen Polymer mit einem hochgradig vulkanisierten/vernetzten
gummiartigen Polymer in einem fein dispers verteilten thermoplastischen

Polymer.

12. Gewebe nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplastische

Elastomer

— ein Styren-Block-Copolymer ist, insbesondere ein Styren-Butadien-Styren

oder

- ein thermoplastisches Polyolefin, insbesondere eine Mischung/Legierung aus

Polypropylen und vernetztem EP‘DM-Gummi, ist oder

— ein thermoplastisches Vulkanisat, insbesondere eine Mischung aus
Polypropylen und Ethylen-Propylen-Dien (EPDM)-Kautschuk, ist wobei die
beiden letztgenannten Komponenten wahrend des

Compoundierungsvorgangs dynamisch vulkanisiert/vemetzt‘ sind oder

— ein thermoplastisches Polyurethan, insbesondere basierend auf einem

Polyester-Urethan oder einem Polyether-Urethan, ist oder
— ein thermoplastisches Copolyester oder
— ein durch Schmelzen verarbeitbares EPDM-Kautschuk oder

— ein thermoplastisches Polyether-Block-Amid, vorzugsweise mit
Amidverbindungen zwischen harten und weichen Segmenten, ist oder
16
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

— ein ionomerisches thermoplastisches Elastomer
ist.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass es
durch eine zwei Gewebeenden verbindende Naht zu einem endlosen Transportband
geschlossen ist, wobei die Naht eine Spiralnaht ist, die zwei sich Uber die gesamte
Breite des Transportbandes erstreckende Nahtspiralen aufweist, die jeweils in
Schlingen von Langsféaden jeweils der sich gegenliber liegenden Gewebeenden,
eingedreht oder eingehangt sind und beide mittels eines sich Uber die gesamte Breite

des Transportbandes erstreckenden SchlieRdrahts miteinander gekoppelt sind.

Gewebe nach Anspruch 13, dadurch gekennzéichhét, dass die Nahtspiralen
jeweils aus einem Faden bestehen, dessen Querschnitt mindestens zwei Bereiche,
namlich zum einen in Form einer Seele und zum anderen in Form eines die Seele
umschlieRenden Mantels aufweist, wobei der Mantel vorzugsweise aus einem

thermoplastischen Elastomer besteht. |

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das
Polymermaterial der das thermoplastische Elastomer enthaltenden Langsfaden (4, 4,
4" 4"y und/oder Querfaden gegenliber Papier einen Reibungskoeffizienten,
gemessen in Anlehnung an DIN 53375, zwischen 0,3 p und 0,99 Y, vorzugsweise

zwischen 0,3 p und 0,8 y, weiter vorzugsweise zwischen 0,4 1 und 0,7 y, aufweist.

Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
hoéchstens jeder dritte, vorzugsweise héchstens jeder vierte, weiter vorzugsweise
hochstens jeder sechste, noch weiter vorzugsweise héchstens jeder achte
Produktseitenlangsfaden und/oder Querfaden zumindest in Teilbereichen der der
Produktseite zugewandten Oberflache aus einem Polymermaterial besteht, das

zumindest einen Anteil eines thermoplastischen Elastomers enthalt.

Verfahren zur Herstellung eines Flors, Vlieses oder Vliesstoffs, insbesondere durch
Spinnvlies- oder Schmelzspinn-Verfahren, wobei eine Bahn des Flors, Vlieses,
Vliesstoffs auf einer Oberflache eines Transportbandes gebildet und dabei bewegt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportband aus einem industriellen

Gewebe (1, 1, 1) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 14 besteht.

Verwendung eines industriellen Gewebes (1, 1', 1) gemaf einem der Anspriiche 1

bis 14 als Transportband zum Transport einer Bahn eines Flors, Vlieses, Vliesstoffs
17
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wéahrend dessen Herstellung, insbesondere wahrend dessen Bildung im Wege eines

Spinnvlies- oder Schmelzspinn-Verfahrens.

18
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