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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine porése
Papiermaschinenbespannung (1, 11, 21) zur Entwasse-
rung einer Papierbahn in einer Papiermaschine mit ei-
nem Fadengelege aus wenigstens einer Lage (2, 12,
22) Langsfaden (3, 13, 23) und wenigstens einer Lage
(4, 14, 24) die Langsfaden (3, 13, 23) kreuzenden Quer-
faden (5, 6, 7; 15; 25), wobei die Langs- und Querfaden
(3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) Einkomponentenfaden sind,
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Papiermaschinenbespannung sowie Verfahren zu deren Herstellung

welche dadurch gekennzeichnetist, dal die Langs- und
Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) an Kreuzungspunk-
ten (8, 16, 27) infolge auf diese Kreuzungspunkte (8, 16,
27) beschrankten Erhitzens auf Schmelztemperatur
miteinander und/oder mit diese verbindenden Teilen
(17, 18, 19) verschmolzen sind.

Die Erfindung betrifft desweiteren ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen porésen Papiermaschinen-
bespannung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine porése Papierma-
schinenbespannung zur Entwéasserung einer Papier-
bahn in einer Papiermaschine, insbesondere als Pa-
piermaschinenfilz oder Trokkensieb, mit einem Faden-
gelege aus wenigstens einer Lage Langsfaden und we-
nigstens einer Lage die Langsfaden kreuzenden Quer-
faden, wobei die Langs- und Querfaden Einkomponen-
tenfaden sind.

[0002] Pordése Papiermaschinenbespannungen sind
lange und breite Bander, die in verschiedenen Partien
einer Papiermaschine umlaufen und auf denen die Pa-
pierbahn durch die Papiermaschine transportiert wird.
In der ersten sogenannten Blattbildungspartie wird eine
Faserpulpe auf die Papiermaschinenbespannung auf-
gebracht, wobei sich eine Faserstoffbahn bildet. Diese
wird durch die Papiermaschinenbespannung hindurch
entwassert. Die Papiermaschinenbespannung besteht
aus einem textilen Fadengebilde, das so pords ist, da}
die aus der Faserstoffbahn kommende Flissigkeit infol-
ge Schwerkraft- und Unterdruckaufpragung durch die
Papiermaschinenbespannung hindurch abgefiihrt wird.
In der nachfolgenden Pressenpartie werden Papier-
bahn und Papiermaschinenbespannung durch Walzen-
pressen hindurchgefihrt, so da die noch in der Papier-
bahn befindliche Flissigkeit durch die Papiermaschi-
nenbespannung hindurch ausgepreft wird. In der Regel
ist die Papiermaschinenbespannung als Filz mit einem
Trager aus einem textilen Fadengebilde ausgebildet. In
der nachfolgenden Trockenpartie werden Papierbahn
und Papiermaschinenbespannung Uber beheizte Wal-
zen gefiihrt, wodurch eine weitere Entwasserung - in
diesem Fall spricht man besser von Trocknung - erfolgt.
In der Trockenpartie werden vornehmlich wiederum aus
Fadengebilden bestehende Papiermaschinenbespan-
nungen, d.h. Trockensieb, eingesetzt, die ebenfalls po-
rés sind, um den Dampf Giber die Poren abzuflihren.
[0003] Die textilen Fadengebilde werden in erster Li-
nie als Gewebe ausgebildet. Daneben sind auch soge-
nannte Fadengelege bekannt, bei denen die Faden
nicht untereinander eingebunden, also nicht miteinan-
der verwebt oder vermascht sind. In der US-A-
3,097,413 ist eine solche Papiermaschinenbespannung
offenbart. Sie hat ein Fadengelege aus einer Lage
Langsfaden, die parallel und im Abstand zueinander
verlaufen und nicht miteinander verbunden sind. Auf die
Lage ist ein Faserflies aufgebracht, das die Langsfaden
einschliet und mit diesen vernadelt ist.

[0004] Eine solche Papiermaschinenbespannung hat
jedoch nur eine geringe Querfestigkeit. Deshalb ist man
dazu Ubergegangen, die Langsfadenlage mit einer
Querfadenlage zu kombinieren (DE-A-1 802 560; EP-B-
0394 293). Dabei werden zunachst Module, bestehend
aus einer Fadenlage und einem aufgenadelten Faser-
flies, gebildet und diese Module zusammengefiihrt und
erneut vernadelt. Diese Herstellungsweise eignet sich
nicht fiir Papiermaschinenbespannungen, die nur aus
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einem Fadengebilde bestehen. Fur diesen Fall schlagt
die US-A-4,555,440 vor, die einzelnen Fadenlagen
durch Bindefaden miteinander zu verbinden.

[0005] Bei den vorgenannten gattungsgemaflen Pa-
piermaschinenbespannungen ist insbesondere die Ver-
schiebefestigkeit zwischen den einzelnen Lagen und
damit die Dimensionsstabilitat unbefriedigend. Soweit
Bindefaden zum Einsatz kommen, stellen diese Fremd-
kérper dar und komplizieren den Herstellungsprozel er-
heblich. Zur Beseitigung dieser Nachteile schlagt die
US-A-5,888,915 vor, die Lagen aus Langs- und Quer-
faden direkt aufeinander zu legen und an den Kreu-
zungspunkten durch Erhitzen miteinander zu ver-
schmelzen. Voraussetzung hierflr ist allerdings, daf Bi-
komponentenfaden verwendet werden, bei denen der
Fadenkern eine héhere Schmelztemperatur als der Fa-
denmantel hat. Die Verschmelzung erfolgt durch Erhit-
zung auf eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunk-
tes des Fadenmantels und unterhalb des Schmelzpunk-
tes des Fadenkerns.

[0006] Aufgrund der direkten Verbindung der Faden
der einzelnen Lagen wird die Dimensionsstabilitat der
Papiermaschinenbespannung verbessert. Von Nachteil
ist jedoch, dal} spezielle Faden, namlich Bikomponen-
tenfaden, verwendet werden miissen, die teuer sind und
deren Materialeigenschaften sich nicht immer optimal
auf die Verhaltnisse in der jeweiligen Partie der Papier-
maschine einstellen lassen.

[0007] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Papiermaschinenbespannung mit einem Fadengelege
so auszubilden, daB es trotz Verwendung von Einkom-
ponentenfaden eine hohe Dimensionsstabilitat hat und
sich fur alle Partien einer Papiermaschine eignet. Eine
zweite Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zu dessen
Herstellung bereitzustellen.

[0008] Die erste Aufgabe wird erfindungsgeman da-
durch geldst, dal} die Langs- und Querfaden an Kreu-
zungspunkten infolge auf diese Kreuzungspunkte be-
schrankten Erhitzens miteinander und/oder mit sie ver-
bindenden Teilen verschmolzen sind. Grundgedanke
der Erfindung ist es also, die Langsund Querfaden nur
an den Kreuzungspunkten, wo sie miteinander verbun-
den werden sollen, auf Schmelztemperatur zu erhitzen
und so eine Verschmelzung zu erzielen. Die Temperatur
der Ubrigen Bereiche der Faden bleibt unterhalb des
Schmelzpunktes des Fadenmaterials. Es erleidet also
keine Struktur- und Forméanderung, so dal insgesamt
die durch das Aufeinanderlegen der Lagen gegebene
Fadenstruktur erhalten bleibt. Damit wird erstmals eine
Papiermaschinenbespannung mit einem Fadengelege
bereitgestellt, das sich durch hohe Dimensionsstabilitat
und wegen der Verwendung von Einkomponentenfaden
niedrige Herstellungskosten auszeichnet. Unter Ein-
komponentenfaden sind dabei solche Faden zu verste-
hen, die homogen aus einem Material bestehen, wobei
das Material auch ein Copolymer sein kann, sofern nur
Homogenitat gegeben ist.

[0009] Gegenliber Geweben und Gewirken hat die er-
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findungsgemafRle Papiermaschinenbespannung den
Vorzug hoher Flexibilitéat bezuglich der Anzahl der La-
gen, der Fadendichte und der Wahl des Materials. Au-
Rerdem sind fur die Herstellung keine aufwendigen Tex-
tilmaschinen, wie Web- und Wirkmaschinen, erforder-
lich, die zudem die Breite der auf ihnen herzustellenden
Papiermaschinenbespannung begrenzt. Eine solche
Begrenzung besteht bei Fadengelegen nicht, d.h. sie
kénnen in praktisch beliebiger Breite hergestellt wer-
den. Zudem kann bei Fadengelegen auf das bei Gewe-
ben notwendige Thermofixieren verzichtet werden,
wenn die Faden vorher ausreichend thermisch behan-
delt worden sind.

[0010] Eine provisorische Fixierung laft sich auch da-
durch erreichen, da die Langs- und Querfaden an
Kreuzungspunkten zusatzlich formschlissig miteinan-
der verbunden werden. Die Verbindung kann jeweils
aus einer Ausnehmung in dem einen Faden und einem
darin passend einfassenden Vorsprung an dem kreu-
zenden Faden bestehen. Sie kann aber auch dadurch
gebildet werden, dal die Faden an den Kreuzungs-
punkten miteinander fluchtende Ausnehmungen haben,
die von einem Stift, z.B. einem Rundbolzen oder einer
Niet aus Kunststoff oder Metall, durchsetzt werden. Eine
solche formschlissige Verbindung unterstiitzt zudem
die Schmelzverbindung zwischen den Faden bzw. den
Ausnehmungen und Vorspriingen oder Stiften und sorgt
fir eine noch bessere Verklammerung an den Kreu-
zungspunkten.

[0011] Besonders bevorzugt ist es, die Langs- und
Querfaden als Flachfaden mit rechteckigem Quer-
schnitt auszubilden. Auf diese Weise entsteht ein Fla-
chenkontakt an den Kreuzungspunkten und die Flache,
Uber die die Faden miteinander verschmolzen sind, ist
erheblich vergréRert und damit fester. Als zweckmaRige
Breite fir die Langs- und Querfaden hat sich ein Bereich
von 2 bis 20 mm, vorzugsweise 8 bis 12 mm, erwiesen.
Die Dicke sollte zwischen 0,3 bis 2 mm, vorzugsweise
0,6 bis 1,2 mm liegen, wobei die Querfaden maximal die
gleiche Dicke haben sollten wie die Langsfaden.
[0012] Um insbesondere bei sehr breiten Flachfaden
eine ausreichende Durchlassigkeit fir Wasser oder
Dampf zu gewahrleisten, kdnnen Durchgangsoéffnun-
gen in den Langsund/oder Querfaden vorgesehen wer-
den. Durch deren Gréfe und Anzahl 14t sich die Durch-
Iassigkeit beliebig steuern, wobei auch die Méglichkeit
besteht, die Durchlassigkeit Gber die Breite der Papier-
maschinenbespannung unterschiedlich zu gestalten, z.
B. in der Mitte héher als in den Randbereichen oder um-
gekehrt. Die Durchgangséffnungen kénnen als runde
Loécher oder langliche Schlitze ausgebildet sein.
[0013] Die erfindungsgeméafRe Papiermaschinenbe-
spannung kann eine beliebige Anzahl von Lagen auf-
weisen, wobei sich jeweils eine Lage mit Langsfaden
und eine Lage mit Querfaden abwechseln, also jeweils
zueinander benachbart sind. Eine zweckmaRige Anzahl
sind zwei oder drei Lagen, wobei im ersteren Fall be-
vorzugt ein unteres Langsfadengelege mit einem obe-
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ren Querfadengelege kombiniertist und im letzteren Fall
eine Lage mit Querfaden beidseitig von je einer Lage
Langsfaden eingeschlossen ist. Auf diese Weise wird
an Ober- und Unterseite eine Langsstruktur gebildet.
Selbstverstandlich besteht die Moglichkeit, umgekehrt
zu verfahren, so dalk an Ober- und Unterseite durch die
dort vorhandenen Querfaden eine Querstruktur besteht.
[0014] Die Permeabilitdt bzw. Durchlassigkeit der Pa-
piermaschinenbespannung IaRt sich auch beispielswei-
se durch die Breitenabmessungen der Langs- und/oder
Querfaden und/oder deren Fadendichte in weiten Gren-
zen einstellen. Dabei besteht auch die Mdéglichkeit, in
zumindest einer Lage die Langsfaden so anzuordnen,
daf sie im mittleren Bereich eine andere Fadendichte
haben als in den Randbereichen, insbesondere im mitt-
leren Bereich eine geringere als in den Randbereichen.
[0015] Mit dem erfindungsgemafRen Fadengelege
lassen sich auch auf einfache Weisen Osen an den
Stirnseiten der Papiermaschinenbespannung durch
Umschlagen von Langsfaden unter Bildung von Schlau-
fen herstellen, um mit ihnen eine Steckdrahtnaht zu bil-
den. Dies kann in der Weise geschehen, daf3 Endstiicke
von Langsfaden einer ersten Lage an den Stirnseiten
der Papiermaschinenbespannung unter Bildung von
Schlaufen auf die dieser Lage abgewandten Seite der
Lage mit Querfaden umgeschlagen und an mehreren
dieser Querfaden, vorzugsweise an zumindest funf
Querfaden, befestigt werden. Die Befestigung kann je-
doch auch an den Langsfaden selbst vorgenommen
werden. Die Fixierung kann in beiden Féallen form-
schlissig, z.B. mittels Bolzen oder Nieten aus Kunst-
stoff oder Metall, geschehen.

[0016] Die Schlaufenbildung sollte zweckmaRiger-
weise nur mit einem Teil der Langsfaden durchgefuhrt
werden, damit die beiden Stirnkanten mit ihrem Schlau-
fen kammartig ineinander greifen und so einen Durch-
gangskanal flr einen Steckdraht bilden kénnen. Vor-
zugsweise sollte abwechselnd wenigstens ein Endstilick
unter Bildung einer Schlaufe umgeschlagen sein und
wenigstens ein Endstick ohne Bildung einer Schlaufe
an der letzten Querfadenkante enden. Damit die Per-
meabilitét in diesem Bereich nicht verschlechtert wird,
sollten sich an die Enden der Endstlicke Langsfaden
aus an der Lage mit Querfaden anliegenden zweiten La-
ge mit Langsfaden anschlielen, d.h. diese Langsfaden
stoRen stumpf an die Endstlicke an, Uberlappen also
nicht mit ihnen, so daf} es in diesem Bereich nicht zu
einer Verdichtung von Langsfaden kommt.

[0017] Was das Material der Faden angeht, bestehen
grundsatzlich keine Beschrankungen, sofern das Mate-
rial schmelzbar ist und dabei thermoplastisches Verhal-
ten zeigt. In Frage kommen beispielsweise PET, PA in
allen Modifikationen, PPS, PEK, PEKK, elastischer Po-
lyester, PBT oder PTT oder Kombinationen daraus. Die
Faden kdnnen auch armiert sein, z.B. mit Fasern wie
Glasfasern, Kohlenstofffasern, Keramikfasern, wobei
die Fasern auch als Kurzschnittfasern vorliegen kon-
nen.
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[0018] Die erfindungsgeméfilie Papiermaschinenbe-
spannung 4Rt sich in allen Partien einer Papiermaschi-
ne einsetzen und aufgrund ihrer Flexibilitét den jeweili-
gen Anforderungen in diesen Partien optimal anpassen.
Fir den Einsatz in der Blattbildungs- und Trockenpartie
kommen vornehmlich Ausbildungen in Frage, bei denen
die Papiermaschinenbespannung aus dem Fadengele-
ge besteht, was nicht ausschlief3t, dall das Fadengele-
ge mit anderen Komponenten kombiniert wird, bei-
spielsweise einem Faservlies. Fir die Pressenpartie
empfiehlt sich, das erfindungsgeméafie Fadengelege als
Trager zu verwenden und mit einer Faserschicht ein-
oder beidseitig zu versehen, beispielsweise durch ein-
oder beidseitiges Aufnadeln oder Aufkaschieren von
Faservliesen oder Spinnvliesen.

[0019] Zur Herstellung der vorbeschriebenen Papier-
maschinenbespannung wird erfindungsgemaf ein Ver-
fahren vorgeschlagen, bei dem die Léngs- und Querfa-
den an Kreuzungspunkten durch auf die Kreuzungs-
punkte beschranktes Erhitzen auf Schmelztemperatur
miteinander oder mit Verbindungselementen ver-
schmolzen werden, wobei die Erhitzung mittels Laser-,
Hochfrequenz- und/oder Induktionsenergie erfolgt. Da-
bei kbénnen zwei alternative Verfahren eingesetzt wer-
den, mit denen die Erhitzung auf die Kreuzungspunkte
konzentriert werden kann. Zum einen kann die Energie
punktuell, d.h. rdumlich beschrénkt auf die Kreuzungs-
punkte, aufgebracht werden, wozu sich insbesondere
Laser wegen ihres fokussierten Laserstrahls eignen. Al-
ternativ dazu kann aber die Energie auch flachig uber
mehrere zu verschmelzende Kreuzungspunkte aufge-
bracht werden, beispielsweise Uber die gesamte Breite
und eine bestimmte Lange der Papiermaschinenbe-
spannung, wenn die Kreuzungspunkte zuvor mit einem
die Absorption der Energie fordernden Zusatzmittel ver-
sehen werden. Aufgrund dieses Zusatzmittels konzen-
triert sich die Energieaufnahme trotz flachiger Aufbrin-
gung auf die Kreuzungspunkte, so da® nur diese auf
Schmelztemperatur erhitzen und folglich miteinander
verschmelzen. Die flachige Aufbringung der Energie ist
vorrichtungsmaRig einfacher zu verwirklichen, da die
Fokussierung auf die Vielzahl der zu verbindenden
Kreuzungspunkte entfallt.

[0020] Das jeweils brauchbare Zusatzmittel sollte an
die Art der Energiebeaufschlagung angepal’t sein. So-
weit ein Laser, beispielsweise ein Diodenlaser, zum Ein-
satz kommt, sollte das Zusatzmittel ein lichtabsorbie-
render Farbstoff, z.B. schwarze Farbe, oder eine licht-
aktive Substanz sein, wobei der obenliegende Faden fiir
den Laser durchsichtig ist. Fur die Anwendung von
Hochfrequenz- oder Induktionsenergie eignen sich ins-
besondere Metall- und hier vor allem Eisenpulver, das
in Form einer Paste, einer Dispersion oder eines Pul-
vers vorliegen kann. Das Zusatzmittel kann zwischen
die Faden oder auf die Faden appliziert werden, wobei
in letzterem Fall die Applikation nur auf die Faden einer
Lage von jeweils zwei benachbarten Lagen ausreicht.
Anstatt einer nachtraglichen Applizierung kann das Zu-
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satzmittel auch dem Fadenmaterial punktuell zugege-
ben werden, z.B. wahrend des Extrusionsvorgangs.
[0021] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf} die Langs- und Querfaden an Kreu-
zungspunkten zunachst unter Verwendung eines Kleb-
stoffs und/oder unter Formschlusses miteinander ver-
bunden werden, bevor sie miteinander verschmolzen
werden. Hierdurch wird die Verbindung an den Kreu-
zungspunkten verstarkt. Auflerdem kann die Lage der
Langs- und Querfaden durch das Verkleben und/oder
formschlissige Verbinden vor dem Verschmelzungs-
vorgang fixiert werden, was von Vorteil ist, wenn das so
gebildete Fadengelege durch eine Vorrichtung hin-
durchbewegt wird, mit deren Hilfe die Warmeenergie
aufgebracht wird.

[0022] Im einzelnen kann die Herstellung des Faden-
geleges in der Weise erfolgen, dal zundchst Langsfa-
den parallel zueinander aufgespannt werden, beispiels-
weise zwischen zwei parallelen Fadenbdumen, und
dann auf diese Langsfaden nacheinander einzeln oder
gruppenweise Querfaden aufgelegt und an den Langs-
féaden provisorisch fixiert werden und daf} das Faden-
gelege in Langsrichtung kontinuierlich durch eine
Schmelzvorrichtung transportiert und dann aufgerollt
wird. Gleichzeitig oder spater kdnnen auch auf der an-
deren Seite der Langsfaden Querfaden befestigt wer-
den. Es versteht sich, daf} auf der freien Seite der Quer-
faden auch wieder eine Lage mit Langsfaden in entspre-
chender Weise angebracht werden kann. Die provisori-
sche Fixierung kann durch zuséatzliches Aufbringen von
Gewichtskraft, beispielsweise mit Hilfe einer fiir die je-
weils aufzubringende Energie durchlassigen Platte, die
auf die Querfaden aufgelegt wird, oder mittels Verkle-
ben erfolgen.

[0023] Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, daf}
die Lagen nach dem Verschmelzen an den Kreuzungs-
punkten zeitweise aufeinander gepref3t werden, bis die
Verbindung ausgehartet und abgekuhlt ist.

[0024] Sofern ein Filz gebildet werden soll, beispiels-
weise fur die Verwendung in der Pressenpartie einer Pa-
piermaschine, sollte auf das Fadengelege ein- oder
beidseitig eine Faserschicht aufgebracht und an dieser
befestigt werden. Die Befestigung kann mittels Verna-
deln, Ankleben oder Anschmelzen geschehen.

[0025] Es versteht sich, dal die Querfaden nicht
senkrecht zu den Langsfaden verlaufen miissen, son-
dern dafl mit dem erfindungsgemafien Verfahren auch
Fadengelege herstellbar sind, bei denen die Querfaden
schrdg zu den Langsfaden verlaufen. Dabei kénnen
auch zwei Lagen von Querfaden vorgesehen sein, bei
denen die Querfaden der einen Lage die Langsfaden
mit einem anderen Winkel kreuzen als die der anderen
Lage.

[0026] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen néher veranschaulicht. Es zei-
gen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine schematisch darge-
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stellte Papiermaschinenbespannung mit
Schmelzvorrichtung;
Figur 2  eine Seitenansicht der Papiermaschinenbe-
spannung gemaf Figur 1;
Figur 3  einen Querschnitt durch die Papiermaschi-
nenbespannung gemaf den Figuren 1 und 2;
Figur 4  eine Draufsicht auf einen Teil einer Papier-
maschinenbespannung mit formschlissiger
Verbindung der Faden;

einen teilweisen Querschnitt durch die Pa-
piermaschinenbespannung gemaR Figur 4;

Figur 5

Figur 6  eine Seitenansicht einer weiteren Papierma-

schinenbespannung.

[0027] Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Papier-
maschinenbespannung 1 besteht aus einem Fadenge-
lege, deren untere Lage 2 von Langsfaden - beispielhaft
mit 3 bezeichnet - gebildet wird. Die Langsfaden 3 ha-
ben - wie insbesondere aus Figur 3 zu ersehen ist -
rechteckigen Querschnitt und gleichen Abstand zuein-
ander. Fir den Herstellungsprozel} sind sie - was hier
nicht sichtbar ist - mit ihren linksseitigen Enden auf ei-
nen Fadenbaum aufgewickelt. Rechtsseitig ist - hier
ebenfalls nicht sichtbar - ein zweiter Baum vorgesehen,
auf den die fertige Papiermaschinenbespannung 1 auf-
gewickelt wird. In dieser Richtung (Pfeil A) bewegt sich
die Papiermaschinenbespannung 1.

[0028] Aufdie Unterlage 2 ist eine Oberlage 4 mit zu-
einander parallelen Querfaden - beispielhaft mit 5, 6, 7
bezeichnet - aufgelegt. Dabei haben die Querfaden 5
einen breiten Abstand - er entspricht im wesentlichen
dem Abstand der Lédngsfaden 3 -, die Querfaden 6 einen
engen Abstand zwecks Reduzierung der Permeabilitat
der Papiermaschinenbespannung 1 und die Querfaden
7 ebenfalls einen engen Abstand, jedoch eine wesent-
lich geringere Breite als die Querfaden 5, 6. Es versteht
sich, da} diese Unterschiede bei einer tatsédchlichen
Papiermaschinenbespannung nicht vorhanden sind, d.
h. es kommen die gleichen Querfaden mit gleichem Ab-
stand zueinander zur Anwendung. Durch die Darstel-
lung soll nur versinnbildlicht werden, dal} das erfin-
dungsgemale Verfahren unterschiedlichste Arten von
Langsund Querfaden 3, 5, 6, 7 und Fadendichten er-
moglicht. Entsprechendes gilt fiir die Langsfaden 3, wo-
bei hier zusatzlich noch die Méglichkeit gegebenist, ihre
Absténde Uber die Breite zu variieren, z.B. im mittleren
Bereich eine geringere Fadendichte vorzusehen als in
den beiden Randbereichen oder umgekehrt.

[0029] FuUr die Herstellung der Papiermaschinenbe-
spannung 1 werden die Langsfaden 3 zwischen den bei-
den Baumen aufgespannt und dann die Querfaden 5,
6, 7 Uber die Langsfaden 3 gelegt. Dies kann maschinell
beispielsweise mit einer Quertafelvorrichtung gesche-
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hen, wie sie im Prinzip aus der US-A-3,097,413 bekannt
ist. Damit die Querfaden 5, 6, 7 zueinander und in Bezug
auf die Langsfaden 3 ihre Lage auch wéhrend der Be-
wegung der Papiermaschinenbespannung 1 in Rich-
tung des Pfeils A beibehalten, werden sie an den Kreu-
zungspunkten - beispielhaft mit 8 bezeichnet - zwischen
Langsfaden 3 und Querfaden 5, 6, 7 provisorisch mit-
einander verklebt. Der Klebstoffauftrag kann auf den
Langs- und/oder Querfaden 3, 5, 6, 7 punktweise oder
flachenweise erfolgen. Statt einer Fixierung durch Ver-
klebung kann auf die obere Lage 4 auch eine Platte ge-
legt werden, z.B. eine Glasplatte, die die Querfaden 5,
6, 7 auf die Langsfaden 3 drlckt und so eine Verschie-
bung zwischen beiden verhindert.

[0030] Uber die Papiermaschinenbespannung 1
spannt sich briickenartig eine Schmelzvorrichtung 9.
Sie ist dazu bestimmt, das Material der Langs- und
Querfaden 3, 5, 6, 7 an den Kreuzungspunkten 8 zum
Schmelzen zu bringen, damit sie dort miteinander ver-
schmelzen. Als Schmelzvorrichtung kommen Laser-,
Hochfrequenz- und/oder Induktionsvorrichtungen in
Frage. Damit das Schmelzen des Materials der Langs-
faden 3 und Querfaden 5, 6 auf die Kreuzungspunkte 8
beschrankt bleibt, ist an den Kreuzungspunkten 8 ein
Zusatzmittel appliziert worden, das die Absorption der
in der Schmelzvorrichtung 9 erzeugten Energie fordert.
Die Energiebeaufschlagung ist dann so eingestellt, dal
die Langs- und Querfaden 3, 5, 6, 7 nur an den Kreu-
zungspunkten 8 wegen des dort vorhandenen Zusatz-
mittels schmelzen und folglich miteinander verschmel-
zen, wahrend die Ubrigen Teile der Léangs- und Querfa-
den 3, 5, 6, 7 entweder gar nicht oder nur geringfiigig,
auf jeden Fall nicht bis zur Schmelztemperatur, erhitzt
werden. Nach Verlassen der Schmelzvorrichtung 9 er-
kalten die Kreuzungspunkte 8 wieder, so dal die ge-
schmolzenen Bereiche ausharten und eine feste Ver-
bindung zwischen den Langs- und Querfaden 3, 5, 6, 7
entsteht. Dies kann noch dadurch geférdert werden,
dafd die beiden Lagen 2, 4 zusammengeprel3t werden,
beispielsweise mit Hilfe von Walzen oder Platten, die
bei der Bewegung der Papiermaschinenbespannung 1
mitgefiihrt werden.

[0031] Die Figuren 4 und 5 zeigen Ausschnitte einer
anderen Papiermaschinenbespannung 11 mit einer un-
teren Lage 12 aus Langsfaden - beispielhaft mit 13 be-
zeichnet - und einer oberen Lage 14 aus Querfaden -
beispielhaft mit 15 bezeichnet. Es versteht sich, dal ei-
ne Vielzahl von Langsfaden 13 vorhanden sind und da®
sich die Querfaden 15 Uber die gesamte Breite der Pa-
piermaschinenbespannung 11 erstreckt, die hier nicht
dargestellt ist.

[0032] Langs-undQuerfaden 13, 15 haben hier eben-
falls rechtekkigen Querschnitt, wobei die Querfaden 15
flacher sind als die Langsfaden 13. An den Kreuzungs-
punkten - beispielhaft mit 16 bezeichnet - sind die
Langs- und Querfaden 13, 15 formschliissig miteinan-
der verbunden, und zwar Uber Verbindungsbolzen - bei-
spielhaft mit 17 bezeichnet -, die jeweils miteinander
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fluchtende Lécher - beispielhaft mit 18, 19 bezeichnet -
in den Langs- und Querfaden 13, 15 durchsetzen. Statt
dessen kénnen jedoch die Verbindungsbolzen 17 auch
an den Langsfaden 13 oder den Querfaden 15 ange-
formt sein, so daf nur die jeweils anderen Faden Lécher
aufweisen, in die dann die Verbindungsbolzen 17 hin-
eingedrickt werden. Die so hergestellte formschlissige
Verbindung hat provisorischen Charakter, um das Fa-
dengelege durch eine Schmelzvorrichtung 9 derin Figur
1 gezeigten Art hindurchzufihren und auf diese Weise
auch noch eine Verschmelzung der Langs- und Querfa-
den 13, 15 und auch der Verbindungsbolzen 17 zu be-
wirken.

[0033] Figur 6 zeigt ebenfalls einen Ausschnitt durch
eine weitere Papiermaschinenbespannung 21 mit einer
unteren Lage 22 aus Langsfaden 23 und einer oberen
Lage 24 aus Querfaden - beispielhaft mit 25 bezeichnet
-. Die Langs- und Querfaden 23, 25 haben rechteckigen
Querschnitt, so daR sie flachig aufeinander liegen. Sie
sind Uber Klebstoffschichten - beispielhaft mit 26 be-
zeichnet - an den Kreuzungspunkten 27 untereinander
verbunden, so daR sie gegenseitig lagefixiert sind. Die
Verbindung ist nur provisorisch vorgenommen werden,
um die Langs- und Querfaden 23, 25 flur den Transport
durch eine Schmelzvorrichtung 9 der in Figur 1 darge-
stellten Art zu fixieren. In der Schmelzvorrichtung 9 wird
dann eine Verschmelzung der Langs- und Querfaden
23, 25 an den Kreuzungspunkten - beispielhaft mit 27
bezeichnet - bewirkt.

Patentanspriiche

1. Porése Papiermaschinenbespannung (1, 11, 21)
zur Entwéasserung einer Papierbahn in einer Pa-
piermaschine mit einem Fadengelege aus wenig-
stens einer Lage (2, 12, 22) Langsfaden (3, 13, 23)
und wenigstens einer Lage (4, 14, 24) die Langsfa-
den (3, 13, 23) kreuzenden Querfaden (5, 6, 7; 15;
25), wobei die Langs- und Querfaden (3, 13, 23; 5,
6, 7; 15; 25) Einkomponentenfaden sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die Langs- und Querfaden
(3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) an Kreuzungspunkten (8,
16, 27) infolge auf diese Kreuzungspunkte (8, 16,
27) beschrankten Erhitzens auf Schmelztempera-
tur miteinander und/oder mit diese verbindenden
Teilen (17, 18, 19) verschmolzen sind.

2. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf die Langs- und
Querfaden (13, 15) an Kreuzungspunkten (16) zu-
satzlich formschlissig miteinander verbunden sind.

3. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung je-
weils aus einer Ausnehmung in dem einen Faden
und einem darin passend einfassenden Vorsprung
an dem kreuzenden Faden besteht.
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4. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung je-
weils aus miteinander fluchtenden Ausnehmungen
(18, 19) in den Faden (13, 15) und einem diese
durchfassenden Stift (17) besteht.

5. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR
die Langs- und Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25)
als Flachfaden mit rechteckigem Querschnitt aus-
gebildet sind.

6. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, da die Langs- und
Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15, 25) eine Breite von
2 bis 20 mm, vorzugsweise 8 bis 12 mm, aufweisen.

7. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR
die Langsfaden (3, 13, 23) im mittleren Bereich eine
andere Breite haben als in den Randbereichen.

8. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Langs- und Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15, 25)
eine H6he von 0,3 bis 2 mm, vorzugsweise 0,6 bis
1,2 mm aufweisen.

9. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR
die Querfaden (5, 6, 7; 15; 25) maximal die gleiche
Dicke haben wie die Langsfaden (3, 13, 23).

10. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR
die Langsund/oder Querfaden Durchgangsoffnun-
gen aufweisen.

11. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest drei Lagen vorhanden sind, wobei
jeweils eine Lage mit Langsfaden und eine Lage mit
Querfaden benachbart sind.

12. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch
11, dadurch gekennzeichnet, daB eine Lage mit
Querfaden beidseitig mit je einer Lage von Langs-
faden eingeschlossen ist.

13. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB zumindest eine Lage mit Langsfaden im mitt-
leren Bereich eine andere Fadendichte hat als in
den Randbereichen.

14. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB Endstlicke von Langsfaden (3, 13, 23) an den
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Stirnseiten der Papiermaschinenbespannung (1,
12, 21) unter Bildung von Schlaufen umgeschlagen
und fixiert sind.

15. Papiermaschinenbespannung nach Anspruch
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Endstlicke
auf die der Lage (2, 12, 22) mit den Langsfaden 83,
13, 23) abgewandten Seite der Lage (4, 14, 24) mit
Querfaden (5, 6, 7; 15; 25) umgeschlagen und an
den Querfaden (5, 6, 7; 15; 25) fixiert sind.

16. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
daR die Endstiicke an den Langsfaden (3, 13, 23)
selbst fixiert sind.

17. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspruche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB nichtschlaufenbildende Endstlicke von Langs-
faden (3, 13, 23) jeweils an dem letzten Querfaden
(5, 6, 7; 15; 25) an der Stirnseite der Papiermaschi-
nenbespannung (1) fixiert sind.

18. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspruche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daB abwechselnd wenigstens ein Endstiick unter
Bildung einer Schlaufe umgeschlagen ist und we-
nigstens ein Endstlck an der dufReren Kante des
letzten Querfadens (5, 6, 7; 15; 25) an der Stirnseite
der Papiermaschinenbespannung (1) endet.

19. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daR sich an die Enden der Endstlicke Langsfaden
einer an der Lage mit Querfaden anliegenden zwei-
ten Lage mit Langsfaden anschlieRen.

20. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daR die Langsund/oder Querfaden (3, 13, 23; 5, 6,
7;15; 25) aus PET, PAin allen Modifikationen, PPS,
PEK, PEEK, elastischem Polyester, PBT oder PTT
oder Kombinationen davon bestehen.

21. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daR die Langsund/oder Querfaden (3, 13, 23; 5, 6,
7; 15; 25) faserverstarkt sind.

22. Papiermaschinenbespannung nach einem der
Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB auf wenigstens einer Seite eine Faserlage vor-
gesehen ist.

23. Verfahren zur Herstellung einer porésen Papier-
maschinenbespannung (1, 11, 21), bei dem ein Fa-
dengelege dadurch hergestellt wird, dal® wenig-
stens eine Lage (2, 12, 22) Langsfaden (3, 13, 23)
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und wenigstens eine Lage (4, 14, 24) die Langsfa-
den (3, 13, 23) kreuzende Querfaden (5, 6, 7; 15;
25) Ubereinander angeordnet werden, wobei fur die
Langs- und Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25)
Einkomponentenfdden verwendet werden, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- und Quer-
faden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) an Kreuzungspunk-
ten (8, 16, 27) durch auf die Kreuzungspunkte (8,
16, 27) beschranktes Erhitzen auf Schmelztempe-
ratur miteinander und/oder mit diese verbindenden
Teilen (17, 18, 19) verschmolzen werden.

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erhitzung mittels Laser-, Hoch-
frequenzund/oder Induktionsenergie erfolgt.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Energie punktuell aufgebracht
wird.

26. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Energie flachig Giber mehrere zu
verschmelzende Kreuzungspunkte (8, 16, 27) auf-
gebracht wird und diese Kreuzungspunkte (8, 16,
27) zuvor mit einem die Absorption der Energie er-
mdglichenden Zusatzmittel versehen worden sind.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zusatzmittel ein Farbstoff, eine
lichtaktive Substanz oder ein Metallpulver ist.

28. Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, dadurch
gekennzeichnet, daB das Zusatzmittel nur auf ein
Fadengelege appliziert wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langs- und
Querfaden (13, 15) an Kreuzungspunkten (16) zu-
nachst formschlissig miteinander verbunden wer-
den, bevor sie miteinander verschmolzen werden.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB zunachst Langsfa-
den (3, 13, 23) parallel zueinander aufgespannt und
dann auf diese Langsfaden (3, 13, 23) nacheinan-
der einzeln oder gruppenweise Querfaden (5, 6, 7;
15; 25) aufgelegt und an den Langsfaden (3, 13, 23)
provisorisch fixiert werden, und dafl das Fadenge-
lege in Langsrichtung durch eine Schmelzvorrich-
tung (9) transportiert und dann aufgerollt wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zeitgleich oder spater auch auf der
anderen Seite der Langsfaden (3, 13, 23) Querfa-
den (5, 15, 25) befestigt werden.

32. Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch
gekennzeichnet, daB die provisorische Fixierung
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durch zuséatzliches Aufbringen von Gewichtskraft
oder mittels Verkleben erfolgt.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lagen (2, 4, 12,
14, 22, 24) an den Kreuzungspunkten (8, 16, 27)
zeitweise aufeinander gepref3t werden.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, daB auf das Fadenge-
lege einoder beidseitig eine Faserschicht aufge-
bracht und an diesem befestigt wird.
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