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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bespannung fir eine
Papier-, Karton- oder Tissuemaschine.

[0002] Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen weisen
Bespannungen in der Formier-, Pressen- und Trocken-
partie auf.

[0003] An die unterschiedlichen Arten von Bespan-
nungen, ndmlich Formiersiebe, Pressfilze und Trocken-
siebe, werden unterschiedlichste Anforderungen bspw.
in Bezug auf das Entwésserungsverhalten, das Feuch-
tigkeitsaufnahmevolumen und dgl. gestellt.

[0004] Des weiteren werden an Bespannungen der
selben Art abh&ngig von den Einsatzbedingungen unter-
schiedliche Anforderungen gestellt. So sind bspw. die
Anforderungen an die Struktur der der Faserstoffbahn
zugewandten Seite eines Formiersiebs beim Herstel-
lungsprozef von graphischem Papier grundsatzlich un-
terschiedlich zu denen bei der Herstellung von Tissue.
[0005] Aufgrundderoben beschriebenen unterschied-
lichen Arten von Bespannungen, an die jeweils wieder
unterschiedlichste Anforderungen gestellt werden hat
sich historisch entwickelt, dass Hersteller von Bespan-
nungen nahezu fur jede Art und Einsatzbedingung einen
Bespannungstyp herstellen,der sich nahezu grundséatz-
lich von Bespannungstypen anderer Arten und Einsatz-
bedingungen unterscheidet.

[0006] So fertigen bspw. Bespannungshersteller oft-
mals kundenspezifisch Formiersiebe mit jeweils unter-
schiedlichen Webmustern.

[0007] Aus der US 4,541,895 ist ferner eine Bespan-
nung fiir Papiermaschinen bekannt, die vollstandig oder
zumindest im wesentlichen aus flachig aufeinander la-
minierten Folienlagen aufgebaut ist, wobei die Folienla-
gen jeweils spezifische Aufgaben in der Bespannung
Ubernehmen.

[0008] Ausgehend von den aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Bespannungen, ist es die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung Bespannungen vorzuschlagen,
welche einfacher und kostengiinstiger als die aus dem
Stand der Technik bekannten Bespannungen herzustel-
len sind.

[0009] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch eine
Bespannung fiir Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelést.
[0010] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0011] Die Erfindung gehtvon der Uberlegung aus, die
Herstellungskosten von Bespannungen fiir Papier-, Kar-
ton- oder Tissuemaschinen zu reduzieren, indem das
Herstellungsverfahren fir die gesamte Produktpalette an
Papiermaschinenbespannungen vereinheitlicht wird.
[0012] Die erfindungsgeméfRe Bespannung fiir Pa-
pier-, Karton- oder Tissuemaschinen, ist aus mehreren
bahnférmigen Materialschichten aus einem vorgefertig-
ten Baukasten von bahnférmigen Materialschichten auf-
gebaut, wobei die einzelnen bahnférmigen Material-
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schichten abhangig von der Art und von den Einsatzbe-
dingungen der Bespannung aus dem Baukasten ausge-
wabhlt sind, und wobei die bahnférmigen Materialschich-
ten aufeinander gestapelt und zumindest abschnittweise
flachig und unlésbar miteinander verbunden sind, wobei
zumindest zwei bahnférmige Materialschichten durch ein
Verbindungsmedium miteinander verbunden sind und
wobei das Verbindungsmedium eine geschaumte Mate-
rialschicht zwischen den miteinander verbundenen Ma-
terialschichten bildet.

[0013] D.h. es wird eine Bespannung vorgeschlagen,
bei dem ein Baukasten an vorgefertigten Materialschich-
ten bereitgestellt wird. Durch Festlegen eines Bauka-
stens von vorgefertigten bahnférmigen Materialschich-
ten fUr die gesamte Produktpalette von Papiermaschi-
nenbespannungen und durch Auswahlvon vorgefertigen
bahnférmigen Materialschichten aus dem Baukasten,
abhangig von der Art und den Einsatzbedingungen der
Bespannung, wird die Anzahl an unterschiedlichen Ma-
terialschichten wie bspw. Webstrukturen erheblich redu-
Ziert.

[0014] Ferner sind zumindest zwei der bahnférmigen
Materialschichten durch ein Verbindungsmedium mitein-
ander verbunden, wobei das Verbindungsmedium selbst
eine zwischen den miteinander verbundenen Material-
schichten angeordnete Materialschicht bildet und das
Verbindungsmedium eine geschdumte Materialschicht
ist.

[0015] Selbstverstandlich kann das als separate Ma-
terialschicht ausgebildete Verbindungsmedium einzeln
oder in Kombination mit einer oder mehreren Material-
schichten spezifische Funktionen erfillen. Somit kann
durch die Kombination des Verbindungsmediums mit ei-
ner oder mehreren Materialschichten vorteilhaft auf die
Eigenschaften der erfindungsgemaen Bespannung
Einfluss genommen werden.

[0016] Wo bspw. in der Vergangenheit fur jede Ein-
satzbedingung eine unterschiedliche Webstruktur erfor-
derlich war, kdnnen erfindungsgemaR jeweils durch
Kombination mehrerer der vorgefertigten bahnférmigen
Materialbahnen Bespannungen fir die unterschiedli-
chen Arten und Einsatzbedingungen hergestellt werden.
[0017] Nach einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel
ist vorgesehen, dass die Reihenfolge der Stapelung der
ausgewahlten bahnférmigen Materialschichten von der
Art und den Einsatzbedingungen der Bespannung ab-
hangig ist. Somit wird die Flexibilitat bei der Verwendung
der vorgefertigten Materialschichten erhéht, da zusatz-
lich abhéangig von der Reihenfolge der Stapelung der
ausgewahlten bahnférmigen Materialschichten unter-
schiedliche Eigenschaften der Bespannung erzielt wer-
den.

[0018] In diesem Zusammenhang soll darauf verwie-
sen werden, dass die vorgefertigten bahnférmigen Ma-
terialschichten dergestalt sind, dass diese einzeln oder
in Kombination spezifische Funktionen wie bspw. D&mp-
fungseigenschaft, Dimensionsstabilitat, Verschleil3sta-
bilitat, Oberflacheneigenschaft, Flissigkeitsaufnahme-
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volumen und dgl. erfillen.

[0019] Nach einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform ist vorgesehen, dass der Baukasten von vor-
gefertigten Materialschichten zumindest eine die Ober-
flache einer Faserstoffbahn beeinflussende Material-
schicht und zumindest eine verschleil3stabile Material-
schicht umfasst. Hierbei ist unter der die Oberflache der
Faserstoffbahn beeinflussenden Materialschicht die Ma-
terialschicht gemeint, welche die Bespannung in Rich-
tung der Faserstoffbahn abschliel3t. Des weiteren ist un-
ter der verschlei3stabilen Materialschicht die Material-
schicht zu verstehen, welche die Bespannung in Rich-
tung der Papiermaschine abschlieft.

[0020] Nach einem weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel ist vorgesehen, dass der Baukasten von
vorgefertigten Materialschichten zumindest eine dimen-
sionsstabile Materialschicht umfasst. Die dimensions-
stabile Materialschicht kann sowohl als zu den beiden
vorgenannten Materialschichten separat ausgebildete
Materialschicht ausgefuhrt, wie auch integraler Bestand-
teil einer der vorgenannten Materialschichten sein.
[0021] Es sind unterschiedliche Mdglichkeiten denk-
bar, wie die oben genannten Materialschichten ausge-
bildet sein kdnnen.

[0022] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die die Oberflache der Materialbahn
beeinflussende Materialschicht ein textiles oder ein nicht
textiles Flachengebilde ist.

[0023] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht dariber hinaus vor, dass die
verschleil3stabile Materialschicht ein textiles oder ein
nicht textiles Flachengebilde ist.

[0024] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass der Baukasten von vorgefertig-
ten Materialschichten zumindest eine das Flissigkeits-
aufnahmevolumen beeinflussende Materialschicht um-
fasst. Die das Flissigkeitsaufnahmevolumen beeinflus-
sende Materialschicht kann sowohl separat zu den vor-
genannten Materialschichten wie auch integral zu einer
der vorgenannten Materialschichten ausgebildet sein.
[0025] Die das Flissigkeitsaufnahmevolumen beein-
flussende Materialschicht entweder als Materialschicht
mit hohem Flussigkeitsaufnahmevolumen oder als Ma-
terialschicht mit niederem Flissigkeitsaufnahmevolu-
men ausgebildet sein.

[0026] Eine Materialschicht mit hohem Flissigkeits-
aufnahmevolumen soll ein Flussigkeitsaufnahmevolu-
men aufweisen, welches grol3er als 50% des Gesamt-
volumens der Materialschicht, besonders bevorzugt gro-
Rer als 70% des Gesamtvolumens der Materialschicht
und ganz besonders bevorzugt groRer als 80% des Ge-
samtvolumens der Materialschicht ist.

[0027] Eine Materialschicht mit niederem Flissigkeits-
aufnahmevolumen soll ein Flussigkeitsaufnahmevolu-
men aufweisen, welches kleiner als 50% des Gesamt-
volumens der Materialschicht, besonders bevorzugt klei-
ner als 30% des Gesamtvolumens der Materialschicht
und ganz besonders bevorzugt kleiner als 20% des Ge-
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samtvolumens der Materialschicht ist.

[0028] Nacheinerweiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass der Baukasten
von vorgefertigten bahnférmigen Materialschichten zu-
mindest eine die Riickbefeuchtung unterbindende Mate-
rialschicht aufweist.

[0029] Des weiteren sehen bevorzugte Ausfihrungs-
formen vor, dass die dimensionsstabile Materialschicht
und / oder die das Flussigkeitsaufnahmevolumen beein-
flussende Materialschicht und / oder die die Riickbe-
feuchtung unterbindende Materialschicht textile oder
nicht textile Flachengebilde sind.

[0030] Unter einem textilen Flachengebilde soll bspw.
eine Webstruktur oder ein Vlies oder ein Fadengelege
oder ein Kettengewirk verstanden werden.

[0031] Unter einem nichttextilen Flachengebilden soll
des weiteren bspw. eine strukturierte und / oder pene-
trierte Folie oder eine strukturierte und / oder penetrierte
Membran und / oder eine geschaumte Schicht verstan-
den werden.

[0032] So ist es bspw. vorteilhaft, wenn die Material-
schicht mit hohem Flissigkeitsaufnahmevolumen eine
geschaumte Schicht ist.

[0033] Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn die Mate-
rialschicht mit niederem Flissigkeitsaufnahmevolumen
eine geschdumte Schichtoder eine penetrierte Folie oder
eine Membran ist.

[0034] Des weiteren ist es vorteilhaft, wenn die ge-
schadumte Schicht eine definierte PorengroRe aufweist.
Durch die Bereitstellung einer definierten Porengrof3e
1aRnt sich bspw. das Flussigkeitsaufnahmevolumen und
somit das Entwéasserungsverhalten einstellen. Darliber
hinausist es auch denkbar, dass die geschaumte Schicht
mehrere definierte Porengrof3en aufweist.

[0035] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung weist die geschaumte Schicht ein definiertes
Porenquerprofil, d.h. unterschiedliche PorengréR3en im
Querprofil der Materialschicht auf. Dadurchistes méglich
das Entwéassenugsverhalten und das Pressverhalten
Uber die Bahnbereite der Papiermaschinenbespannung
gezielt einzustellen und somit im Resultat zu erreichen,
dass das Bahnquerprofil der Faserstoffbahn gezielt ein-
stellbar ist.

[0036] Eine oben genannte Folie kann bspw. durch ein
Extrudierverfahren und / oder Walzverfahren hergestellt
werden.

[0037] Es sind unterschiedliche Méglichkeiten denk-
bar, die mehreren aus dem Baukasten ausgewahlten
Materialschichten unlésbar miteinander zu verbinden.
[0038] Soistesbspw. mdglich zumindest zwei der Ma-
terialschichten miteinander chemisch zu verbinden. Des
weiteren ist es moglich zumindest zwei der Material-
schichten mechanisch und / oder durch ein textiles Ver-
bindungsverfahren miteinander zu verbinden. Die unter-
schiedlichen Materialschichten einer erfindungsgema-
3en Bespannungen kénnen sowohl nur auf die eine oder
andere Art und Weise miteinander verbunden sein. Des
weiteren ist es auch maéglich, die Materialschichten so-



5 EP 1711656 B1 6

wohl mechanisch, textil als auch chemisch miteinander
zu verbinden.

[0039] Bspw. kann eine erste Materialschicht einer er-
findungsgemaéfRen Bespannung mit einer zweiten Mate-
rialschicht mechanisch verbunden sein und die zweite
Materialschicht mit einer dritten Materialschicht che-
misch verbunden sein. Des weiteren kann die dritte Ma-
terialschicht mit einer vierten Materialschicht dieser Be-
spannung durch ein textiles Verbindungsverfahren ver-
bunden sein, wobei die vierte Materialschicht mit einer
funften Materialschicht mechanisch und chemisch ver-
bunden ist.

[0040] Nacheinerweiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form wird die chemische Verbindung durch eine grenz-
flachenaktive Verbindung realisiert. Unter einer grenzfla-
chenaktiven Verbindung ist in diesem Zusammenhang
eine Verbindung durch Vulkanisieren oder Verschmel-
zen oder Verschweil3en bspw. Ultraschallschweil3en zu
verstehen. D.h. es werden die Grenzflachen der beiden
miteinander zu verbindenden Materialschichten derge-
stalt verandert / aktiviert, dass diese sich miteinander
ohne ein Verbindungsmedium verbinden.

[0041] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung
sieht vor, die chemische Verbindung durch Einbringen
eines Verbindungsmediums realisiert wird. Hierbei kann
das Verbindungsmedium bspw. ein Klebstoff sein.
[0042] Sind die Materialschichten miteinander mecha-
nisch verbunden, ist denkbar diese miteinander zu ver-
pressen.

[0043] Sind die Materialschichten durch ein textiles
Verbindungsverfahren miteinander verbunden, ist es
moglich diese miteinander zu verndhen oder miteinander
zu vernadeln.

[0044] Handelt es sich um eine Bespannung, die nicht
aus Materialbahnen in Form von Endlosbéander aufge-
baut ist, ist es sinnvoll, wenn die verschiedenen aufein-
andergestapelten bahnférmigen Materialschichten in
Maschinenrichtung zueinander abschnittweise versetzt
miteinander flachig verbunden sind, sodass die Bespan-
nung zwei zueinander form- und funktionskomplemen-
tare Endabschnitte bildet, die miteinander verbindbar
sind. Durch die in Maschinenrichtung zueinander ab-
schnittweise versetzt angeordneten und flachig mitein-
ander verbundenen Materialschichten bildet die Bespan-
nung zwei form- und funktionskomplementare Endab-
schnitte, die flachig miteinander verbindbar sind, sodass
die Bespannung in der Form eines Endlosbandes aus-
gebildet wird. Die flachige Verbindung zwischen den bei-
den Endabachnitten ist besonders stabil und haltbar.
[0045] st die Bespannung in deren Breite aus mehre-
ren nebeneinander angeordneten Materialschichten auf-
gebaut, ist es des weiteren sinnvoll, wenn die aufeinan-
der gestapelten Materialschichten zumindest abschnitt-
weise quer zur Maschinenrichtung zueinander versetzt
sind, sodass liber und / oder unter nebeneinander ange-
ordneten Materialschichten einer bestimmten Lage der
Bespannung jeweils eine Materialschicht gestapelt ist,
welche mit beiden nebeneinander angeordneten Mate-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

rialschichten uberlappt.

[0046] Nachfolgend wird die Erfindung anhand der fol-
genden schematischen nicht maf3stablichen Zeichnun-
gen weiter erlautert werden. Es zeigen:

Figur 1  einen Ausschnitt eines erfindungsgemaflen
Formiersiebs im Quersschitt,

Figur 2  einen Ausschnitt eines erfindungsgemafien
Pressfilzes im Querschitt,

[0047] Die Figuren 1 und 2 zeigen Bespannungen, die

aus einem Baukasten von vorgefertigten bahnférmigen
Materialschichten 41,42 und 61 hergestellt sind.

[0048] Die Figur 1 zeigt abschnittweise ein erfindungs-
gemales Formiersieb 40 im Querschnitt, d.h. quer zur
Maschinenrichtung. Das Formiersieb 40 weist eine pa-
pierseitige bahnformige Materialschicht 41, durch wel-
che die Oberflache der auf dem Formiersieb gebildeten
Faserstoffbahn wesentlich beeinflusst wird, und eine ma-
schinenseitige bahnférmige Materialschicht 42 auf,
durch welche das VerschleiBverhalten des Formiersiebs
40 im wesentlichen beeinflusst wird. Die maschinensei-
tige Materialschicht 42 ist somit eine verschlei3stabile
Materialschicht 42. Im vorliegenden Ausfuhrungsbei-
spiel weisen die papierseitige 41 und maschinenseitige
Materialschicht 42 zusétzlich dimensions-stabilisierende
Eigenschaften auf.

[0049] Die Materialschichten 41 und 42 sind in der vor-
liegenden Ausfiihrungsform als textile Flachengebilde in
Form von Webstrukturen 41 und 42 ausgebildet.

[0050] Die Webstruktur 41 wird durch die Kettfaden 45
und die Schul3faden 44 gebildet, wobei jeder Schuf3fa-
den 44 abwechselnd unter und tber einen Kettfaden 45
verlauft um ein glattes Webmuster zu bilden, wodurch
eine glatte Auflageflache fiir die Papierfasern geschaffen
wird.

[0051] Die Webstruktur 42 wird durch die Kettfaden 46
und die Schuf3faden 47 gebildet, wobei jeder Schuf3fa-
den 47 in einer Wiederholeinheit unter zwei aufeinander-
folgenden Kettfaden 46 und anschlieend Uber einen
Kettfaden 46 verlauft um ein besonders verschlei3stabi-
les Webmuster zu bilden, bei dem die mit hoher Zugkraft
beaufschlagten Kettdden 46 durch die SchulR3faden 47
vor Abrieb geschtzt sind.

[0052] Die beiden Webstrukturen 41 und 42 sind im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel flachig auf chemische
Art und Weise durch ein Verbindungsmedium an den
Grenzflachen 48 und 49 miteinander verbunden. Hierbei
bildet das Verbindungsmedium selbst eine geschdumte
Materialschicht 43, die zwischen den beiden miteinander
verbundenen Webstrukturen 41 und 42 angeordnet ist.
Die geschaumte Materialschicht 43 weist Poren 50 mit
definierter GréRe auf. Die geschaumte Materialschicht
43 weist demzufolge zusétzlich zur Funktion, die beiden
Webstrukturen 41 und 42 miteinander zu verbinden, die
Funktion auf das Flussigkeitsaufnahmevolumen zu be-
einflussen.
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[0053] Die Figur 2 zeigt abschnittweise ein erfindungs-
gemalfes Pressfilz 60 im Querschnitt, d.h. quer zur Ma-
schinenrichtung. Das Pressfilz 60 weist die aus der Figur
1 bekannte maschinenseitige Webstruktur 42 und ein
Vlies 61 mit Fasern 62 auf.

[0054] Das Vlies 61 und die Webstruktur 42 sind durch
das eine geschaumte Materialschicht 43 bildende Ver-
bindungsmedium an den beiden Grenzflachen 63 und
49 miteinander verbunden. Auch bei dem Pressfilz 60
erfullt das Verbindungsmedium die Aufgabe die Web-
struktur 42 und das Vlies 61 miteinander zu verbinden
und die Aufgabe das Flussigkeitsaufnahmevolumen des
Pressfilzes 60 zu beeinflussen.

Bezugszeichenliste:

[0055]

40  Formiersieb

41  Webstruktur (papierseitige Materialschicht)
42  Webstruktur (maschinenseitige Materialschicht)
43  geschaumte Materialschicht

44  SchuRRfaden (Webstruktur)

45  Kettfaden (Webstruktur)

46  Kettfaden (Webstruktur)

47  Schuf3faden (Webstruktur)

48  Grenzflache

49  Grenzflache

50 Poren (Verbindungsmedium)

60 Pressfilz

61 Vlies

62 Fasern (Vlies)
63  Grenzflache

Patentanspriiche

1. Bespannung (40,60) fir Papier-, Karton- oder Tis-
suemaschinen, die aus mehreren bahnférmigen Ma-
terialschichten (41,42,61) aus einem vorgefertigten
Baukasten von bahnférmigen Materialschichten
(41,42,61) aufgebaut ist, wobei die einzelnen bahn-
formigen Materialschichten (41,42,61) abhéngig von
der Art und von den Einsatzbedingungen der Be-
spannung (40,60) aus dem Baukasten ausgewahlt
sind, und wobei die bahnférmigen Materialschichten
(41,42,61) aufeinander gestapelt und zumindest ab-
schnittweise flachig und unlésbar miteinander ver-
bunden sind, wobei zumindest zwei bahnférmige
Materialschichten (41,42,61) durch ein Verbin-
dungsmedium miteinander verbunden sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verbindungsmedium eine geschaumte
Materialschicht (43) zwischen den miteinander ver-
bundenen Materialschichten (41,42,61) bildet.

2. Bespannung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

dass die Reihenfolge der Stapelung der bahnférmi-
gen Materialschichten (41,42,61) von der Art und
den Einsatzbedingungen der Bespannung (40,60)
abhangig ist.

Bespannung nach Anspriche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Baukasten von vorgefertigten Material-
schichten (41,42,61) zumindest eine die Oberflache
einer Faserstoffoahn beeinflussende Material-
schicht (41,61) und zumindest eine verschleil3stabile
Materialschicht (42) umfasst.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Baukasten von vorgefertigten Material-
schichten (41,42,61) zumindest eine dimensionssta-
bile Materialschicht (41,42) umfasst.

Bespannung nach einem der Anspriiche 3 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Oberflache der Materialbahn beeinflus-
sende Materialschicht (41,61) ein textiles (41, 61)
oder ein nicht textiles Flachengebilde ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die verschlei3stabile Materialschicht (42) ein
textiles (42) oder ein nichttextiles Flachengebilde ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die dimensionsstabile Materialschicht (41,42)
ein textiles (41,42) oder ein nicht textiles Flachen-
gebilde ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Baukasten von vorgefertigten bahnférmi-
gen Materialschichten (41,42,61) zumindest eine die
Ruckbefeuchtung unterbindende Materialschicht
aufweist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die geschaumte Schicht (43) eine definierte
Porengrof3e aufweist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die geschaumte Schicht (43) mehrere definier-
te PorengréRRen aufweist.

Bespannung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die geschaumte Schicht (43) ein definiertes
PorengrdRenquerprofil aufweist.
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Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die unlésbare Verbindung zwischen den Ma-
terialschichten durch eine chemische und / oder me-
chanische Verbindung hergestellt wird.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass abhangig von der Art, den Einsatzbedingun-
gen, den miteinander unlésbar zu verbindenden Ma-
terialschichten (41,42,61) unterschiedliche Verbin-
dungsmethoden gewahlt werden.

Claims

Fabrics (40, 60) for machines for making paper, pa-
perboard or tissue, which fabrics are constructed
from a plurality of web-shaped material layers (41,
42, 61) from a prefabricated kit of web-shaped ma-
terial layers (41, 42, 61), the individual web-shaped
material layers (41, 42, 61) being selected from the
kit as a function of the type and the use conditions
of the fabrics (40, 60), and the web-shaped material
layers (41, 42, 61) being stacked on one another and
joined non-releasably and flatly at least in regions to
one another, atleasttwo web-shaped material layers
(41, 42, 61) being joined to one another by a joining
medium, characterized in that the joining medium
forms a foamed material layer (43) between the ma-
terial layers (41, 42, 61) which are joined to one an-
other.

Fabrics according to Claim 1, characterized in that
the sequence of the stacking of the web-shaped ma-
terial layers (41, 42, 61) is a function of the type and
the use conditions of the fabrics (40, 60).

Fabrics according to Claim 1 or 2, characterized in
that the kit of prefabricated material layers (41, 42,
61) comprises at least one material layer (41, 61)
which influences the surface of a fibrous web and at
least one wear-resistant material layer (42).

Fabrics according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the kit of prefabricated material layers
(41, 42, 61) comprises at least one dimensionally
stable material layer (41, 42).

Fabrics according to either of Claims 3 and 4, char-
acterized in that the material layer (41, 61) which
influences the surface of the material web is a textile
(41, 61) or a non-textile flat structure.

Fabrics according to one of Claims 3 to 5, charac-
terized in that the wear-resistant material layer (42)
is a textile (42) or a non-textile flat structure.
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Fabrics according to one of Claims 4 to 6, charac-
terized in that the dimensionally stable material lay-
er (41, 42) is a textile (41, 42) or a non-textile flat
structure.

Fabrics according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the kit of prefabricated web-shaped
material layers (41, 42, 61) has at least one material
layer which suppresses the rewetting.

Fabrics according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the foamed layer (43) has one defined
pore size.

Fabrics according to one of Claims 1 to 8, charac-
terized in that the foamed layer (43) has a plurality
of defined pore sizes.

Fabrics according to Claim 10, characterized in
that the foamed layer (43) has a defined pore-size
transverse profile.

Fabrics according to one of Claims 1 to 11, charac-
terized in that the non-releasable joining between
the material layers is produced by a chemical and/or
mechanical join.

Fabrics according to one of Claims 1 to 12, charac-
terized in that different joining methods are selected
as a function of the type, the use conditions and the
material layers (41, 42, 61) which are to be joined
non-releasably to one another.

Revendications

Bande (40, 60) pour machines a papier, carton ou
mouchoirs, constituée de plusieurs couches de ma-
tiere (41, 42, 61) en forme de nappe sélectionnées
dans un ensemble de couches de matiére (41, 42,
61) préfabriquées en forme de nappe, les différentes
couches de matiére (41, 42, 61) en forme de nappe
étant sélectionnées dans I'ensemble en fonction du
type et des conditions d’utilisation de la bande (40,
60) et les couches de matiere (41, 42, 61) en forme
de nappe étant empilées les unes au-dessus des
autres et reliées les unes aux autres a plat et de
maniére non libérable au moins par parties, au moins
deux couches de matiere (41, 42, 61) en forme de
nappe étant reliées I'une a l'autre par un moyen de
liaison,

caractérisée en ce que

le moyen de liaison forme une couche (43) de ma-
tiére en mousse entre les couches de matiere (41,
42, 61) reliées les unes aux autres.

Bande selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la succession de I'empilement des couches de
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matiere (41, 42, 61) en forme de nappe dépend de
la nature et des conditions d'utilisation de la bande
(40,60).

Bande selon les revendications 1 ou 2, caractérisée
en ce que I'ensemble de couches de matiére (41,
42, 61) préfabriqguées comprend au moins une cou-
che de matiére (41, 61) qui agit sur la surface d’'une
bande fibreuse et au moins une couche de matiére
(42) qui résiste a l'usure.

Bande selon 'une des revendications 1 a 3, carac-
tériséeence que I'ensemble de couchesde matiere
(41, 42, 61) préfabriqguées comprend au moins une
couche de matiére (41, 42) indéformable.

Bande selon I'une des revendications 3 a 4, carac-
térisée en ce que la couche de matiere (41, 61) qui
agit sur la surface de la bande de matiére est un
produit plat textile (41, 61) ou un produit plat non
textile.

Bande selon 'une des revendications 3 a 5, carac-
térisée en ce que la couche de matiére (42) résis-
tante a l'usure est un produit plat textile (42) ou un
produit plat non textile.

Bande selon 'une des revendications 4 a 6, carac-
térisée en ce que la couche de matiere (41, 42)
indéformable est un produit plat textile (41, 42) ou
un produit plat non textile.

Bande selon I'une des revendications 1 & 7, carac-
tériséeence que I'ensemble de couchesde matiere
(41, 42, 61) préfabriquées en forme de nappe pré-
sente au moins une couche de matiére qui inhibe la
réhumidification.

Bande selon I'une des revendications 1 & 8, carac-
térisée en ce que la couche de mousse (43) pré-
sente des pores d’une taille définie.

Bande selon I'une des revendications 1 & 8, carac-
térisée en ce que la couche de mousse (43) pré-
sente des pores de plusieurs tailles définies.

Bande selon la revendication 10, caractérisée en
ce que la couche de mousse (43) présente un profil
transversal défini de tailles de pore.

Bande selon 'une des revendications 1 411, carac-
térisée en ce que la liaison non libérable entre les
couches de matiere est établie par une liaison chi-
mique et/ou une liaison mécanique.

Bande selon I'une des revendications 1 a 12, carac-
térisée en ce qu’ on sélectionne différentes métho-
desdeliaison enfonction delanature, des conditions
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d'utilisation et des couches de matiere (41, 42, 61)
qui doivent étre reliées les unes aux autres de ma-
niere non libérable.
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