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Die Erfindung bezieht sich auf ein Band fiir eine
Verarbeitungsvorrichtung, welche fiir die Behand-
lung einer Faserbahn gedacht ist. Die Verarbei-
tungsvorrichtung weist einen Bandlauf (2) auf, der
so ausgebildet ist, dall er um wenigstens ein Fih-
rungselement (3) lauft. Auflerhalb dieses Bandlau-
fes ist wenigstens ein Gegenelement (5) vorgese-
hen, welches eine Kontaktfidche zu dem Bande
schafft, so da} zwischen dem Band (2) und dem
Gegenelement (5) eine Bahnverarbeitungszone (N)
besteht, durch welche die zu behandelnde Bahn
hindurchlduft. Das Band des Bandlaufes weist einen
Schichtaufbau mit einer dulleren Metalischicht (10)
auf, die fur einen Kontakt mit einer zu behandelnden
Faserbahn (W) gedacht ist, und wenigstens einer
Rickenschicht (11), die mit der Innenfliche der
Metallschicht verbunden ist, wobei die auRerste
Metallschicht (10) eine Dicke innerhalb eines Berei-
ches von etwa 0,1 - etwa 0,3 mm besitzt.
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Band fiir eine Verarbeitungsvorrichtung, welche
fir die Behandiung einer Faserbahn gedacht ist, wobei die Verarbeitungsvorrichtung einen
Bandlauf aufweist, der so ausgebildet ist, dal er um wenigstens ein Fiihrungselement lauft, und
wobei aullerhalb dieses Bandlaufes wenigstens ein Gegenelement vorgesehen ist, welches
eine Kontaktflaiche zu dem Bande schafft, so dal zwischen dem Band und dem Gegenelement
eine Bahnverarbeitungszone besteht, durch welche die zu behandelnde Bahn hindurchlauft. Die
Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zum Verarbeiten bzw. zum Behandeln einer
Faserbahn.

Aus der EP 1 314 819 ist ein gattungsgemé&Res Band beschrieben, bei dem neben einer metal-
lischen Schicht eine weitere warmeisolierende Schicht vorgesehen ist.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine verbesserte Bandlosung zu schaffen,
welche zur Durchfiihrung der Behandlung und zum Lauf der Bahn beitrdgt. Um diese Aufgabe
zu erfillen, ist ein erfindungsgeméafRes Band vorgesehen das einen Schichtaufbau mit einer
auleren Metallschicht aufweist, die fiir einen Kontakt mit einer zu behandelnden Faserbahn
gedacht ist, und wenigstens einer Riickenschicht, die mit der Innenfliche der Metallschicht
verbunden ist, wobei die duBerste Metallschicht (10) eine Dicke innerhalb eines Bereiches von
etwa 0,1 - etwa 0,3 mm besitzt. Ein erfindungsgeméRes Verfahren ist dagegen durch dasjenige
gekennzeichnet, was im Kennzeichen des Anspruches 7 ausgefihrt ist.

Die Vorteile, welche dadurch gewonnen werden, dass man eine einzige oder eine Ricken-
schicht aus mehreren flexiblen und/oder kompressiblen Komponenten herstellt, umfassen z.B.
die Tatsache, dass der Druck im Spalt gleichmaRig tibertragen wird, und dass die Vibration des
Bandes gedampft werden kann, womit die Stabilitdt, und in der Folge der Lauf des Bandes,
verbessert werden. Das aus Schichten aufgebaute Band ist auch betreffs der Reduzierung des
Larms vorteilhaft, welcher durch das Abwetzen zwischen Band und Walzen verursacht wird.
Uberdies verbessert ein diinneres Metallband die Biegefestigkeit, wodurch die Durchmesser der
Flhrungswalzen verringert werden kénnen. Im Falle eines rein metallischen Bandes betragt die
zur Zeit verwendete Dicke typischer Weise 0,6 mm, wogegen bei dem erfindungsgemafRen, mit
einer Rickenschicht versehenen Band, die Dicke der Metalischicht weniger als etwa 0,3 mm
betragen kann, und vorzugsweise geringer als etwa 0,1 mm sein kann.

Durch die Verwendung einer Riickenschicht ist es méglich, die Metallschicht diinner auszubil-
den, als hatte man ein rein metallisches Band, und dies ermdglicht den Vorgang hinsichtlich der
Verwendung eines erhitzten Metallbandes zu verbessern, da die Warme rasch vom Band auf
die gerade verarbeitete Bahn Ubertragen werden kann, deren Oberflachenteil sich in einen
plastischen Zustand verwandelt und dann rasch abkiihlt, wobei die in der Bahn enthaltenen
Polymere sich aus einem plastischen Zustand in einen glasigen Zustand umwandeln und diese
Umwandlung dauerhaft bleibt. Das Erwérmen der Metallschicht des Bandes und eine rasche
Ubertragung von dort auf die Bahn kann dadurch geférdert werden, dass man die Rucken-
schicht aus einem warmeisolierenden oder schlecht leitenden Material herstellt. In diesem Falle
wird die Warme von der Metallschicht nur gegen die Bahn hin Gbertragen, und gleichzeitig kuhit
die Metallschicht rasch ab. Innerhalb der Bahn Ubertragt sich die Warme von der Oberflachen-
schicht einwarts, wodurch die Oberflachenschicht rasch abkiihlt, und dies wird noch durch das
sich abkuhlende metallische Band (iber den letzten Abschnitt der Verarbeitungszone geférdert.

Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeichnungen im einzelnen be-
schrieben, in welchen:

Fig. 1  schematisch eine Verarbeitungsvorrichtung zeigt, die ein erfindungsgemaRes Band
verwendet,

Fig. 2  veranschaulicht ein Ausfiihrungsbeispiel fiir den Bandaufbau in einer schematischen
Teilansicht, und

Fig. 3  stellt ein zweites Ausfiihrungsbeispiel fiir den Bandaufbau in einer vergréRerten Quer-
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schnittsansicht dar.

Fig. 1 zeigt eine Verarbeitungsvorrichtung, welche die Losung eines erfindungsgeméfRen Ban-
des anwendet und als Bandkalander mit einem Kalanderband 2 ausgebildet ist, das um Fih-
rungswalzen 3 lauft, wobei wenigstens einige der Fiihrungswalzen zum Einstellen der Straffheit
des Bandes 2 und/oder der Lénge der Verarbeitungszone, je nach Wunsch, verschiebbar sind.
Das Kalanderband 2 lauft um eine Walze 5, die an seiner AuRenseite angebracht ist und so
eine Kalandrierzone zwischen dem Band 2 und der Walze 5 erstellt. Eine zu kalandernde Mate-
rialbahn W lauft durch die Kalandrierzone, so dass sie in Funktion der Zeit dem gewiinschten
Druckimpuls und der Warmewirkung ausgesetzt ist. Mit einer strich-punktierten Linie 9 ist in
Fig. 1 die Form der Druckauswirkung dargestellt, wenn an der Innenseite des Bandes 2 eine
spaltbildende Walze 4 vorgesehen ist, weiche als Druckelement fungiert und das Band gegen
die Walze 5 driickt, um eine Spaltzone hoheren Druckes innerhalb der Kalandrierzone zu erstel-
len. Anderseits stellt eine strichlierte Linie 8 die Form einer Druckwirkung dann dar, wenn der in
der Kalandrierzone bestehende Kontaktdruck ausschlieRlich durch die Straffheit des Bandes 2
geschaffen wird, da die den Spalt bildende Walze 4 auRer Kontakt mit dem Band 2 ist (oder
wenn gar keine spaltbildende Walze 4 an der Innenseite des Bandes 2 vorhanden ist). Die
Walze 5, und ebenso die spaltbildende Walze 4, mégen oder mdgen auch nicht biegekompen-
sierte Walzen sein und kénnen aus der aus einer Walze mit flexibler Oberflache, wie einer
polymerbeschichteten Walze, einer gummibeschichteten Walze oder einer Walze mit einer
Elastomeroberflache, einer Schuh-Walze, einer Warmewalze, einer Metallwalze, einer Faser-
walze und einer zusammengesetzten Walze, bestehenden Gruppe ausgewahlt werden. An
Stelle der Walze 4 kann das Druckelement auch ein anderes Druckelement aufweisen, welches
profilierbar ist oder mit fixem Profil, und das ferner aus mehreren, in Richtung quer durch die
Maschine aufeinanderfolgenden Elementen bestehen mag. Das walzenférmige Druckelement 4
selbst kann ebenfalls aus mehreren, in Richtung quer durch die Maschine aufeinanderfolgen-
den Elementen bestehen. Das Druckelement 4 kann eine Oberflache besitzen, die gleichférmig
oder diskontinuierlich ausgebildet ist. Das Druckelement 4 kann auch so ausgebildet sein, daf®
es verschiebbar ist, um die Lange der Verarbeitungszone und/oder die Straffheit des Bandes zu
verandern.

Gemal Fig. 2 weist das Band 2 eine duRere Metallschicht 10 auf, die fir den Kontakt mit einer
gerade behandelten Faserbahn W gedacht ist, und eine Riickenschicht 11, die mit der Innenfla-
che der Metallschicht verbunden ist und vorzugsweise aus der aus Gummi, Polyurethan, einem
Kompositmaterial, Filz, Aramid (z.B. Keviar®) oder Kombinationen davon bestehenden Gruppe
ausgewahlt ist. Durch Auswahl des Aufbaues der Riickenschicht, so daf} sie flexibel und/oder
zusammendriickbar ist, kann die durch die spaltbildende Walze 4 erstelite Zone hdheren Dru-
ckes im Vergleich dazu aufgeweitet werden, was mit einem im wesentlichen nicht kompres-
siblen Band erreicht wird. Uberdies dampft die Riickenschicht Vibrationen und verbessert so die
Kontrollierbarkeit des Bandes.

Fig. 3 zeigt eine zweite, beispielhafte, Ausfiihrungsform des Bandes 2, bei welcher mit der
Innenfliche der Riickenschicht 11 eine zweite Metallbandschicht 12 verbunden ist, die vor-
zugsweise dicker als die auRere Oberflachenschicht 10 ist. Die auftere Oberflachenschicht 11
besitzt eine Dicke, die vorzugsweise im Bereiche von etwa 0,1 - 0,3 mm liegt, und die innere
Metalischicht 12 kann innerhalb eines Bereiches von etwa 0,3 - 1 mm liegen. Die Riickenschicht
11 ist vorzugsweise innerhalb des Bereiches von etwa 3 - 10 mm.

In der Verarbeitungsvorrichtung nach Fig. 1 weist die spaltbildende Walze 4 eine biegekompen-
sierte Walze auf. Das Bezugszeichen 6 stellt Heizelemente, wie beispielsweise eine Induktions-
heizung, einen Infrarotstrahler, einen Gasbrenner oder eine kapazitive Heizung, dar. Die erfin-
dungsgeméfe Bandlosung kann bei erhohten Temperaturen, beispielsweise hoheren als etwa
100°C bis héher als etwa 200°C, und sogar so hohen wie 400°C, je nach der jeweiligen Anwen-
dung, vorgesehen werden. Eine erhohte Temperatur zusammen mit einer langen Anwendungs-
zeit und einem extensiven Druckregelbereich, ergibt gute Kalandrierresultate sowohl bei hohen
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als auch bei geringen Geschwindigkeiten, z.B. bei Geschwindigkeiten von 100 m/min - -
4000 m/min.

Patentanspriiche:

1.

Band fiir eine Verarbeitungsvorrichtung, welche fiir die Behandlung einer Faserbahn ge-
dacht ist, wobei die Verarbeitungsvorrichtung einen Bandlauf (2) aufweist, der so ausgebil-
det ist, dal® er um wenigstens ein Flhrungselement (3) lauft, und wobei auBerhalb dieses
Bandlaufes wenigstens ein Gegenelement (5) vorgesehen ist, welches eine Kontaktflache
zu dem Bande schafft, so dass zwischen dem Band (2) und dem Gegenelement (5) eine
Bahnverarbeitungszone (N) besteht, durch welche die zu behandeinde Bahn hindurchlauft,
wobei das Band des Bandlaufes einen Schichtaufbau mit einer duReren Metallschicht (10)
aufweist, die fir einen Kontakt mit einer zu behandelnden Faserbahn (W) gedacht ist, und
wenigstens einer Riickenschicht (11), die mit der Innenfliche der Metallschicht verbunden
und aus einem flexiblen und/oder kompressiblen Material hergestellt ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dulerste Metallschicht (10) eine Dicke innerhalb eines Bereiches von
etwa 0,1 - etwa 0,3 mm besitzt.

Band nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder mehr Ruckenschichten
vorgesehen sind, die fiir einen integralen Bandaufbau miteinander und mit der Innenflache
der Metallschicht (10) verbunden sind.

Band nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine zweite Metallschicht
(12) mit der Innenflache der Riickenschicht verbunden ist.

Band nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Ruckenschicht
aus einem warmeisolierenden Material besteht.

Band nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ruckenschicht(en) (11) aus der Gruppe von Gummi, Polyurethan, einem Kompositmaterial,
Filz, Aramid oder Kombinationen davon ausgewahlt ist bzw. sind.

Verfahren zum Behandeln einer Faserbahn mit einer Verarbeitungsvorrichtung, welche
einen Bandlauf (2) aufweist, der so ausgebildet ist, dass er um wenigstens ein Fuhrungs-
element (3) lauft, und wobei auRerhalb dieses Bandlaufes wenigstens ein Gegenelement
(5) vorgesehen ist, welches eine Kontaktflache zu dem Bande schafft, so dass zwischen
dem Band (2) und dem Gegenelement (5) eine Bahnverarbeitungszone (N) besteht, durch
welche die zu behandelnde Bahn hindurchlauft, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren die Verwendung eines aus Schichten aufgebauten Bandes in dem Bandlauf umfasst,
der eine metallische, relativ diinne duere Schicht (10) aufweist, die fiir einen Kontakt mit
einer zu behandelnden Faserbahn (W) gedacht ist, und wenigstens einer Riickenschicht
(11) aus einem flexiblen und/oder kompressiblen Material, die mit der Innenflache der Me-
tallschicht verbunden ist, wobei das Verfahren das Heizen der metallischen, relativ dunnen
auBeren Schicht fir eine rasche Wéarmelbertragung auf die jeweils behandelte Bahn um-
fasst, dessen Oberflachenteil sich in einen plastischen Zustand umwandelt und dann rasch
abkuhlt, wodurch die in der Bahn enthaltenen Polymere sich aus einem plastischen Zu-
stand in einen glasigen Zustand umwandeln und die Umwandlung dauerhaft bieibt.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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