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Bezeichnung

VERWENDUNG EINES INDUSTRIELLEN GEWEBES

INDUSTRIELLES GEWEBE, VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VLIESSTOFFS SOWIE

(57) Abstract: The invention relates to an industrial fabric
(30, 40, 45), in particular for transporting a nonwoven web
while producing same, having a product side (PS), which is in
contact with the nonwoven, and a machine side (MS), which
is in contact with transport devices of a system (1) for
producing the nonwoven. The fabric (30, 40, 45) has MD
threads (32, 33, 43, 44, 48, 50), which run in the running
direction of the nonwoven web, and CMD threads (31, 41,
42, 52), which run perpendicularly to the MD threads, said
threads being woven together. At least two layers of MD
threads (32, 33, 43, 44, 48, 50) are provided which are
stacked one over the other in pairs and form product MD
threads (32, 43, 50) and non-product MD threads (33, 44,
48). At least the material of each product MD thread (32, 43,
50) facing the product side (PS) forms a contact angle,
measured according to the Wilhelmy plate method, of at least
80°, preferably at least 90°, more preferably at least 100°. In
order to prevent the adhesion of threads to the fabric (30, 40,
45) and in order to reduce the air permeability, the fabric has
a single layer of CMD threads (31, 41, 42, 52), and the cross-
section of each product MD thread (32, 43, 50) has at least
two regions, a first region of which consists of the first
material and a second region of which consists of the second
material. A substantial proportion, preferably a predominant
proportion, of a tensile force acting on each product MD
thread (32, 43, 50) can be transmitted from the second region,
and the cross-section of the product MD threads (32, 43, 50)
have a second region in the form of a core (61) and a first
region

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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in the form of a casing (62) which surrounds the core (61). The product MD threads (32, 43, 50) are preferably coextruded or are
extruded in two successive steps. The MD threads (32, 33, 43, 44, 48, 50) have a flattened cross-section, preferably a rectangular
cross-section, wherein a ratio of the height of the cross-section to the width of the cross-section preferably ranges from 1 : 1.2 to 1
: 10, preferably from 1 : 1.5 to 1 : 4. The invention further relates to a method for producing a nonwoven and to the use of an
industrial fabric (30, 40, 45).

(57) Zusammenfassung: Fin industrielles Gewebe (30, 40, 45), insbesondere zum Transport einer Bahn eines Vliesstofts
wahrend dessen Herstellung, besitzt eine Produktseite (PS), die mit dem Vliesstoff in Kontakt steht, und eine Maschinenseite
(MS), die mit Transporteinrichtungen einer Anlage (1) zur Herstellung des Vliesstoffs in Kontakt steht, wobei das Gewebe (30,
40, 45) in Laufrichtung der Bahn des Vliesstofts verlaufende MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50) und senkrecht dazu verlaufende
CMD-Fiden (31, 41, 42, 52) aufweist die miteinander verwebt sind, wobei mindestens zwei Lagen von MD-Faden (32, 33, 43,
44, 48, 50) vorhanden sind, die paarweise gestapelt {iber- bzw. untereinander angeordnet sind und Produkt-MD-Faden (32, 43,
50) und Nicht-Produkt-MD-Faden (33, 44, 48) bilden, wobei zumindest das der Produktseite (PS) zugewandete Material der
jeweiligen Produkt-MD-Féden (32, 43, 50) einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von
mindestens 80°, vorzugsweise mindestens 90°, weiter vorzugsweise mindestens 100°, besitzt. Um ein Anhaften von Fasern an
dem Gewebe (30, 40, 45) sowie eine Reduktion der Luttdurchlédssigkeit zu verhindern, wird vorgeschlagen, dass das Gewebe eine
einzige Lage von CMD-Fdden (31, 41, 42, 52) besitzt sowie ein jeweiliger Querschnitt der Produkt-MD-Féden (32, 43, 50)
mindestens zwei Bereiche aufweist, von denen ein erster Bereich aus dem ersten Material und ein zweiter Bereich aus dem
zweiten Material besteht, wobei von dem zweiten Bereich ein wesentlicher, vorzugsweise iiberwiegender, Anteil einer auf den
jeweiligen Produkt-MD- Faden (32, 43, 50) einwirkenden Zugkraft iibertragbar ist und dass der Querschnitt der Produkt-MD-
Faden (32, 43, 50) einen zweiten Bereich in Form einer Seele (61) und einen ersten Bereich in Form eines die Seele (61)
umschliefenden Mantels (62) autweist, wobei die Produkt-MD-Faden (32, 43, 50) vorzugsweise koextrudiert oder in zwei
nacheinander folgenden Schritten extrudiert sind, und dass die MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50) cinen abgeflachten,
vorzugsweise rechtecktormigen, Querschnitt besitzen, wobei ein Verhéltnis von einer Héhe des Querschnitts zu einer Breite des
Querschnitts vorzugsweise zwischen 1 : 1,2 und 1 :10, vorzugsweise zwischen 1 :1,5 und 1 :4, betrdgt. Dariiber hinaus wird ein
Verfahren zur Herstellung eines Vliesstofts sowie die Verwendung eines industriellen Gewebes (30, 40, 45) offenbart.
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Industrielles Gewebe, Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffs sowie Verwendung

eines industriellen Gewebes
Beschreibung
Einleitung

Die Erfindung betrifft ein industrielles Gewebe, insbesondere zum Transport einer Bahn
eines Vliesstoffs wahrend dessen Herstellung, mit einer Produktseite, die mit dem Viiesstoff
in Kontakt steht, und einer Maschinenseite, die mit Transporteinrichtungen einer Maschine
zur Herstellung des Vliesstoffs in Kontakt steht, wobei das Gewebe in Laufrichtung der Bahn
des Vliesstoffs verlaufende MD-Faden und senkrecht dazu verlaufende CMD-Faden
aufweist, die miteinander verwebt sind, und mindestens zwei Lagen von MD-Faden
vorhanden sind, die paarweise gestapelt (iber- bzw. untereinander angeordnet sind und
Produkt-MD-F&den und Nicht-Produkt-MD-Faden bilden, wobei zumindest die der
Produktseite zugewandte Oberflache der jeweiligen Produkt-MD‘-Féden ein Material
aufweist, das einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von

mindestens 80°, vorzugsweise mindestens 90°, aufweist.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffs,
insbesondere in Form eines aerodynamisch gebildeten, chemisch und/oder verfestigten
Vliesstoffs, wobei eine Bahn des Vliesstoffs auf einer Oberflache eines Transportbandes
aufliegt und mittels letzterem bewegt wird. Ferner betrifft die Erfindung die Verwendung

eines industriellen Gewebes der zuvor genannten Art.

Bei dem vorstehend beschriebenen industriellen Gewebe stellt der genannte Kontaktwinkel
des Materials ein Maf fir die freie Oberflachenenergie der betreffenden Oberflache der MD-
Faden dar. Bei der angegebenen Messmethode in Form der "Plattenmethode nach
Wilhelmy" wird der Kontaktwinkel zwischen einer Flussigkeit und einem Festkérper bestimmt.
Gemessen wird dabei die an einer senkrecht eingetauchten Platte (Prufkérper) in senkrechte
Richtung wirkende Kraft. Typischerweise wird die Platte am Kraftsensor eines so genannten
Tensiometers befestigt. Der Kontaktwinkel hangt dabei nicht nur von der freien
Oberflachenenergie des insofern zu vermessenden Materials ab, sondern auch von der
Oberflachenspannung der verwendeten Flissigkeit. Die vorgenannten Werte des
Kontaktwinkels beziehen sich dabei auf destilliertes Wasser als Flussigkeit. Ein
Kontaktwinkel von 0° bedeutet in diesem Fall, dass die Fliissigkeit das Material vollstédndig
benetzt (Spreitung). Bei einem Kontaktwinkel zwischen 0° und 90° gilt das Material der Platte
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als benetzbar, bei einem Kontaktwinkel von mehr als 90° als nicht benetzbar. Bei so
genannten ultrahydrophoben Materialien (meist unter Anwendung des Prinzips des so
genannten Lotuseffekts) nahert sich der Kontaktwinkel dem theoretischen Grenzwert von
180°. Bei reinem PET betréagt der Kontaktwinkel ca. 75°, bei reinem PPS ca. 90°,
wohingegen PVDF einen Kontaktwinkel von ca. 105° besitzt.

Stand der Technik

Vliesstoffe sind textile Fldchengebilde, die aus Fasern begrenzter Lénge oder Endlosfasern
(Filamenten) oder geschnittenen Garnen unterschiedlichster Art hergestellt werden, indem
die Fasern, Filamente oder Garne zu einer Faserschicht zusammengeflgt und auf
irgendeine Weise miteinander dauerhaft verbunden werden. Insbesondere aus
Chemiefasern hergestellte Vliesstoffe haben in den letzten Jahrzehnten enorm an
Bedeutung zugenommen und werden beispielsweise flr Hygieneprodukte (z.B. Babywindeln
etc), fir Medizinprodukte, Reinigungstiicher oder als Heimtextilien und Bekleidung sowie
auch flr eine Vielzahl technischer Anwendungen (Bauwesen, Filtration, Fahrzeugbau,
Elektrotechnik, Verpackung, Landwirtschaft, etc.) verwendet. So kann die Herstellung eines
Viiesstoffs dadurch erfolgen, dass ein Vlies aus Fasern mithilfe eines Luftstroms auf einer
luftdurchl&ssigen Unterlage gebildet wird (aerodynamische Vliesbildung). Die
Viiesverfestigung kann z.B. auf chemische Weise durch Erzeugung eines Stoffschlusses
erfolgen. Dabei kénnen Zusatzstoffe z.B. in Form von Polymerdispersionen (enthaltend z.B.
Latex) verwendet werden und/oder es kommt ein thermisches Verfestigungsverfahren zum
Einsatz, bei dem der Faserverbund gleichfalls durch einen Stoffschluss erzielt wird, der z.B.
mit Hilfe thermoplastischer Fasern erreicht wird. So kann das Vlies Fasern aus zwei
Komponenten aufweisen, wobei eine erste, héherschmelzende Komponente (z.B. Polyester)
einen Faserkern bildet, der von einer zweiten, bei niedriger Temperatur schmelzenden
Komponente (Polyethylen) ummantelt ist. Die Erzeugung des Faserverbundes erfolgt sodann
durch Aufschmelzen der Mantel der Bikomponenten-Fasern und/oder Aushérten der

Polymerdispersion in einem Ofen bzw. einer beheizten Trockeneinrichtung.

Wahrend seines Durchlaufs durch die Produktionsanlage wird die Bahn des im Entstehen
begriffenen Vliesstoffs mittels eines Transportbandes, mit dessen Oberflache die Bahn in
Kontakt steht, durch die diversen Behandlungseinrichtungen gefiihrt. In den verschiedenen
Abschnitten der Produktionsanlage kommen eine Mehrzahl von Transportbéndern, die in

Durchlaufrichtung hintereinander angeordnet sind, zum Einsatz.
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Als Transportbander kommen in Anlagen zur Vliesstoffherstellung mit aesrodynamischer
Vliesbildung und chemischer und/oder thermischer Verfestigung typischerweise industrielle
Gewebe aus monofilen Faden zum Einsatz, wie sie beispielsweise aus der US
2010/0291824 A1 bekannt sind. Um das Anhaften von Fasern an dem Transportband
wihrend der Vliesstoffherstellung, insbesondere wahrend der Erhitzung der Bahn des im
Entstehen begriffenen Vliesstoffs, zu verhindern, wird in der vorgenannten US-
Patentanmeldung eine Oberfléchenrahhigkeit derjenigen Oberflachen des Transportbandes,
die mit der Vliesstoffbahn in Kontakt kommen, vorgeschlagen, die zwischen 5 ym und 100
um betragen soll. Hierdurch soll die Neigung zur Anhaftung von Fasern oder sonstigen
Verschmutzungen an den Faden des Transportbandes reduziert und die Ablésung des
verfestigten Vliesstoffs von dem Transportband beim Ubergang auf ein nachfolgendes
Transportband oder beim anderweitigen Transport durch die Anlage erleichtert werden.

Allerdings besteht trotz der vorgenannten Mikrostrukturierung der Fadenoberflachen bei dem
vorbekannten Transportband doch eine zu groe Anhaft- und Verschmutzungsneigung. Mit
fortschreitender Einsatzdauer verliert das bekannte industrielle Gewebe daher zum Teil
seine Luftdurchlassigkeit, so dass der Volumenstrom durch das Transportband und das im
Entstehen begriffene Vlies auf unzuldssige Weise absinkt. Dies fuhrt wiederum zu einer
mangelhaften Erhitzung der die Vliesstoffbahn bildenden Fasern, so dass das Aufschmelzen
der Bikomponentenfasern und/oder die Vernetzung der Bindungseigenschaften besitzenden
Polymerdispersion mangelhaft ist. Hieraus folgt schlieBlich eine unzureichende Bindung der
Fasern des Vliesstoffes aneinander, so dass die Festigkeit des Endprodukts nicht
zufriedenstellend ist. Flr den Betreiber einer Anlage zur Vliesstoffherstellung bedeutet dies,
dass die Transportbander ausgetauscht werden missen, wenn die Luftdurchlassigkeit einen
bestimmten Grenzwert unterschreitet. Der Austausch des Transportbandes verursacht nicht
nur Kosten durch den erforderlichen Kauf eines neuen Transportbandes, sondern auch

durch den Stillstand der Produktionsanlage wahrend des Bandaustauschs.

Wie darlber hinaus in der US 2014/0127959 A1 beschrieben ist, kann eine hohe
Oberflachenenergie oberhalb des vorgenannten Wertes (realisiert durch entsprechende
Materialwahl) auch ein Anhaften von Fasern oder sonstigen Verschmutzungen bei der
Vliesstoffherstellung auf einem aus dem erfindungsgeméfien Gewebe hergesteliten
Transportband einer Herstellungsanlage wirksam verhindern. Die Lebensdauer der
Transportbédnder, die aus dem erfindungsgemaRen Gewebe hergestellt sind, kann auf diese
Weise deutlich verlangert und die Produktionskosten kénnen entsprechend gesenkt werden.
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In diesem Zusammenhang ist es von besonderer Bedeutung, dass das bekannte Gewebe
zwei separate Gewebelagen aufweist, deren MD-Faden sich in gestapelter Anordnung
zueinander befinden. Hierdurch kénnen die Produkt-MD-F&den, die sich in der oberen der
beiden Lagen befinden, auf den vorgeschriebenen Effekt der Reduzierung der
Anhaftneigung optimiert werden, wohingegen die in der unteren Lage befindlichen Nicht-
Produkt-MD-Faden in Bezug auf eine abweichende Anforderung, namlich eine hohe
Festigkeit zur Aufnahme der erforderlichen Zugspannung in Richtung der MD-Faden,
optimiert werden kénnen. Der Effekt der Anhaftneigung ist in Bezug auf die Nicht-Produkt-
MD-Faden unerheblich, da diese nicht mit der zu bildenden Vliesstoffbahn und den hierzu

~verwendeten Fasern in Kontakt kommt. Die Nicht-Produkt-MD-Faden kénnen darliber hinaus

auch eine besonders hohe Abriebfestigkeit aufweisen, um beim fortlaufenden Umlauf in der
Anlage keine tbermaBigen Abnutzungserscheinungen durch den Kontakt mit den
Umlenkeinrichtungen (Walzen) zu zeigen. Es versteht sich von selbst, dass samtliche MD-
Faden, aber auch die CMD-Faden eine hinreichende thermische Standfestigkeit aufweisen
missen, um den Temperaturen in den Ofen bzw. Trocknungseinrichtungen, die bis zu 200°C
erreichen, widerstehen zu kénnen, wobei auch bei diesen Temperaturen die geforderten

mechanischen Eigenschaften sichergestellt sein miissen.

Ein Nachteil des aus der US 2014/0127959 A1 bekannten zweilagigen Gewebes besteht
allerdings in den hohen Kosten seiner Produktion und in der groRen Gewebedicke. Dartiber
hinaus ist die durch die Bindung bedingte Rauheit der Gewebeoberflache groR und
entsprechend die Kontaktflache mit einer als eben angenommenen Bahn eines zu

transportierenden Vliesstoffs gering.

Die WO 2009/030033 A1 offenbart ein Gewebe, das als Transportband bei der Herstellung
eines Vliesstoffs verwendet wird, wobei die Webkonstruktion dieses vorbekannten Gewebes
keine gestapelten MD-Faden besitzt. Darliber hinaus weist die vorbekannte
Gewebekonstruktion eine Mehrzahl von CMD-Fadenlagen auf. Wesentliches Merkmal dieser
vorbekannten Gewebe, die auch als Spiralgewebe ausgefiihrt sein kénnen, ist eine bewusst
groRRe Oberflachenrauheit der auf der Produktseite des Gewebes exponierten Faden im
Bereich zwischen 5 ym und 100 ym. Hierdurch soll einerseits die Verschmutzung des
industriellen Gewebes wéhrend einer Benutzung als Transportband reduziert und gleichzeitig
die Ablésung der auf dem Transportband gebildeten Vliesbahn erleichtert werden.

Die US 7,121,306 B2 offenbart technische Gewebe mit MD-Faden in gestapelter Anordnung.
Manche der gezeigten Ausflhrungsbeispiele offenbaren Gewebe mit einer einzigen Lage
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von CMD-Fé&den. Das vorbekannte Gewebe soll insbesondere als Papiermaschinengewebe
oder als Filtriergewebe verwendet werden. Fir diese Anwendung soll ein Gewebe
geschaffen werden, dessen gegeniiberliegende Gewebeoberfladchen unterschiedlich sein
kénnen, insbesondere unterschiedliche physikalische Eigenschaften aufweisen. Dartber
hinaus soll die verwendete Naht eine geringere Neigung aufweisen, auf der Papierbahn
unerwlinschte Markierungen zu hinterlassen, gleichwohl jedoch eine hohe Festigkeit
besitzen. Das Problem des Anhaftens von Fasern an dem Gewebe gemaf der US 7,121,306

B2 wird in dieser Schrift nicht thematisiert.

Aus der US 2003/0175514 A1 sind schlieBlich noch Filamente, daraus hergestellte Garne,
aus beiden erstgenannten hergestellte textile Flachengebilde und zugehérige
Herstellverfahren bekannt. Die vorbekannten Filamente besitzen einen
Zweikomponentenaufbau mit einem Filamentkern aus einem Material mit hoher Zugfestigkeit
und einem Filamentmantel mit einem Material, das einen Kontaktwinkel von mehr als 90°
aufweist und typischerweise aus halogenierten Kohlenwasserstoffen wie z.B. PTFE besteht.
Die bekannten Filamente und die daraus hergestellten Faden bzw. Gewebe sollen
wasserabweisend sein, weshalb die daraus hergestellten textilen Flachengebilde
wasserundurchldssig sind. Hingegen sollen die textilen Fldchengebilde atmungsaktiv sein,
d.h. durchlassig fur Wasserdampf und andere Gase. Vorzugsweise sollen die vorbekannten
Filamente als Stapelfasern zu Garn versponnen und dann zu Geweben fir Bekleidung, Zelte
oder im Campingsektor verwendet werden. Eine Verwendung der Fasern fur technische

Gewebe ist ebenso wenig vorgesehen wie spezielle Bindungsarten von Geweben.
Aufgabe

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein industrielles Gewebe vorzuschlagen, das bei
einem Einsatz als Transportband in einer Anlage zur Herstellung von Vliesstoff eine
weiterhin sehr geringe Neigung zur Anhaftung von Fasern wéhrend des Prozessschritts der
Vliesverfestigung und daher eine lange Standzeit besitzt, sich dabei aber auch durch eine
geringe Gewebedicke, eine geringe Oberflaichenrauheit und reduzierte Herstellkosten

auszeichnet.
Ldsung

Ausgehend von einem industriellen Gewebe der eingangs beschriebenen Art wird die
vorgenannte Aufgabe erfindungsgeman dadurch geldst, dass das Gewebe eine einzige Lage
von CMD-Fé&den besitzt, und dass ein jeweiliger Querschnitt der Produkt-MD-Féaden
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mindestens zwei Bereiche aufweist, von denen ein erster Bereich aus dem ersten Material
und ein zweiter Bereich aus dem zweiten Material besteht, wobei von dem zweiten Bereich
ein wesentlicher, vorzugsweise Uiberwiegender, Anteil einer auf den jeweiligen Produkt-MD-
Faden einwirkenden Zugkraft Gbertragbar ist und dass der Querschnitt der Produkt-MD-
Faden einen zweiten Bereich in Form einer Seele und einen ersten Bereich in Form eines
die Seele umschlieenden Mantels aufweist, wobei die Produkt-MD-Faden vorzugsweise
koextrudiert oder in zwei nacheinander folgenden Schritten extrudiert sind, und dass die MD-
Faden einen abgeflachten, vorzugsweise rechteckférmigen, Querschnitt besitzen, wobei ein
Verhdltnis von einer H6he des Querschnitts zu einer Breite des Querschnitts vorzugsweise

zwischen 1:1,2 und 1:10, vorzugsweise zwischen 1:1,5 und 1:4, betragt.

Die erfindungsgemale Gewebekonstruktion ist eine ganz spezielle, da sie trotz der
gestapelten MD-Fadenlagen lediglich eine einzige CMD-Lage besitzt, d.h. es handelt sich bei
dem Gewebe um ein klassisches einlagiges Gewebe (plain weave). Die Dicke eines
derartigen Gewebes ist gegentiber Geweben mit mehreren Lagen von CMD-Faden deutlich
reduziert, woraus sich z.B. eine erhéhte Flexibilitdt und die Moglichkeit ergibt, an
Umlenkwalzen kleinere Radien zu realisieren. Darliber hinaus ist der Materialeinsatz im
Gegensatz zu bekannten Geweben mit mehreren Lagen von CMD-Faden deutlich reduziert,
so dass sich das erfindungsgemale Gewebe kostenglinstig herstellen lasst. Dazu tragt im
Ubrigen auch bei, dass nach der Erfindung nicht mehrere unabhéngige, d.h. selbststéndige
Gewebelagen vorhanden sind, die durch Bindungs-CMD-Faden aneinander gebunden
werden mussten. Trotz dieser hinsichtlich seiner Anzahl von CMD-Fadenlagen
minimalistischen Ausflhrung, ist aufgrund der zwei gestapelten Lagen von MD-Faden eine
einfache Differenzierung der Gewebeeigenschaften zwischen Produktseite und
Maschinenseite méglich. Insbesondere lassen sich die auf der Produktseite geforderten
Antihafteigenschaften zur Reduzierung der Verschmutzungsneigung in sehr einfacher Weise
mit den auf der Maschinenseite geforderten Festigkeits- und Haltbarkeitseigenschaften

kombinieren.

Darlber hinaus weist ein jeweiliger Querschnitt der Produkt-MD-Faden mindestens zwei
Bereiche aufweist, von denen ein erster Bereich aus dem ersten Material und ein zweiter
Bereich aus dem zweiten Material besteht, wobei von dem zweiten Bereich ein wesentlicher,
vorzugsweise Uberwiegender, Anteil einer auf den jeweiligen Produkt-MD-Faden

einwirkenden Zugkraft Gbertragbar ist.
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Da nur eine begrenzte Anzahl von Materialien mit einer hohen Oberflachenenergie, wie sie
im vorliegenden Fall gefordert wird, existiert und die betreffenden Materialien nicht seiten
vergleichweise hochpreisig sind, sollte der Einsatz dieses speziellen "Antihaft-Materials" auf
das zur Erzielung der gewlinschten Wirkung erforderliche MafR beschrénkt werden. Daher
besteht die Mdglichkeit, die bei den Produkt-MD-Faden bzw. deren der Produktseite
zugewandten Oberflache eine "Beschichtung" auf einem Grundmaterial (zweites Material)
gebildet werden kann. Der nicht von dem Antihaft-Material benétigte Querschnitt der
Produkt-MD-Faden kann aus einem solchen zweiten Material (Grundmaterial) bestehen,
welches gute mechanische Eigenschaften und gleichwohl einen niedrigen Preis besitzt. Die
Beschichtung kann dabei nur einen geringen Anteil des Gesamtquerschnitts des Fadens

ausmachen (kleiner als 20 %).

Die "Beschichtung" der erfindungsgemafien Produkt-MD-Faden kann im Wege einer so
genannten Nassbeschichtung oder alternativim Wege einer Plasmabeschichtung (im
Vakuum oder bei atmosphérischen Bedingungen) erfolgen, grundsatzlich aber auch im
Wege samtlicher anderer denkbarer Beschichtungsverfahren. Wahrend bei einer
Nassbeschichtung die Bindung des Beschichtungsmaterials an das Grundmaterial im Wege
von Adhasion erfolgt, liegen bei einer Plasmabeschichtung kohasive Bindungen vor, die im

Vergleich mit adhdsiven haltbarer sind.

Der erfindungsgemafe Zwei-Komponenten-Aufbau eines Produkt-MD-Fadens besteht darin,
dass der Querschnitt der Produkt-MD-Faden einen zweiten Bereich in Form einer Seele und
einen ersten Bereich in Form eines die Seele umschlieflenden Mantels aufweist, wobei
derartige Produkt-MD-Faden vorzugsweise koextrudiert oder im Wege einer 2-Stufen-
Extrusion (1. Stufe = Seele, 2. Stufe = Mantel) hergestellt werden. Alternativ zu
"Beschichtungen" weisen derartige koextrudierte oder 2-stufig extrudierte Faden eine Dicke
des Mantels im Bereich zwischen 0,02 mm und 0,07 mm, vorzugsweise zwischen 0,03 mm
und 0,06 mm, auf. Die Gefahr, dass das Antihaft-Material in diesen zwei ersten Bereichen im
Laufe der Zeit mechanisch abgenutzt wird, so dass in Folge die Antihaft-Eigenschaften des
erfindungsgemalen Gewebes verloren gingen, wird durch die bei der Koextrusion oder 2-
Stufen-Extrusion ohne weiteres hinreichend grof zu wahlende Materialstarke vermieden.

Der Querschnitt der MD-Faden oder eines Teils davon und/oder der Querschnitt der CMD-
Fé&den oder eines Teils davon ist abgeflacht, insbesondere rechteckférmig, insbesondere
flach rechteckférmig sein. Bei rechteckférmigen Querschnitten kommen Héhen-Breiten-
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Verhéltnisse zwischen 1:1,2 und 1:10 (Héhe : Breite), vorzugsweise zwischen 1:1,5 und 1:4,

in Betracht.

Vorzugsweise sind die MD-Féden oder ein Teil davon und/oder die CMD-Faden oder ein Teil
davon, als Monofilamente ausgefiihrt. Der Querschnitt der CMD-Faden oder eines Teils
davon kann rund, elliptisch oder oval oder polygonal und/oder abgeflacht, insbesondere

rechteckférmig sein.

Vorzugsweise besteht der erste Bereich, d.h. das Antihaft-Material aus fluorhaltigem
Polymer, beispielsweise einem PVDF, einem ETFE oder einem PTFE oder Copolymeren
von Polyethylen mit den vorgenannten fluorhaltigen Polymeren, und der zweite Bereich, d.h.
das Seelenmaterial aus Polyester, Polyamid, Polyphenylsulfid, Polyetheretherketon,
Polypropylen, Aramid, Polyethaceton oder Polyethylennaphtalat.

Die Haftneigung der den Vliesstoff bildenden Fasern an dem erfindungsgeméafien Gewebe
kann weiter reduziert werden, wenn zumindest das Material einer der Produktseite
zugewandten Oberfldche zumindest derjenigen CMD-Faden, die mit der Bahn des zu
bildenden Vliesstoffs in Kontakt sein kénnen oder von dort Fasern aufnehmen kénnten,
einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Wilhelmy-Plattenmethode, von mehr als 80°,
vorzugsweise mehr als 90°, weiter vorzugsweise mehr als 100°, aufweist. Inshesondere bei
Bindungsarten, bei denen ein nicht unbetrachtlicher Teil der Kontaktfiache mit der
Vliesstoffbahn auch von den CMD-Féaden gebildet wird, sind deren Antihaft-Eigenschaften

sehr vorteilhaft.

Die CMD-Faden besitzen vorzugsweise einen runden Querschnitt, was die Webbarkeit
verbessert. Typischerweise sind die MD-Faden bei der webtechnischen Herstellung des
erfindungsgeméalen Gewebes die Kettfaden, wohingegen die CMD-Féaden die Schussfaden

des Gewebes sind.

Um eine groRe Kontaktflache, insbesondere auf der Produktseite des Gewebes, zu erzielen,
kénnen abwechselnd jeweils ein CMD-Faden mit einem grofReren Durchmesser und ein
CMD-Faden mit einem kleineren Durchmesser hintereinander angeordnet sein, wobei die
CMD-Fé&den mit dem kleineren Durchmesser mit den MD-Faden abbinden und vorzugsweise
zumindest an einer der Produktseite zugewandeten Oberfldche aus einem Material
bestehen, das einen Kontaktwinkel von mehr als 80°, vorzugsweise mehr als 90°, weiter

vorzugsweise mehr als 100°, besitzt.
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Dartber hinaus kann ein Teil der MD-F&den und/oder der CMD-Faden elektrisch leitend
sein. Dies kann insbesondere dadurch erreicht werden, dass an einem auleren Mantel des
Querschnitts der betreffenden Faden Kohlenstoff vorhanden ist, der eine leitende Schicht
bildet. Die Kohlenstoffbeschichtung kann beispielsweise mit Hilfe der Ublichen
Beschichtungsverfahren insbesondere mittels einer Plasmabeschichtung hergestellt werden.
Wenn das Gewebe zumindest in Form verteilter Einzelfaden elektrisch leitend ausgebildet ist
(beispielsweise kann jeder flnfte oder achte MD-Faden oder CMD-Faden elektrisch leitend
ausgefiihrt sein), ldsst sich um das als umlaufendes Band ausgestaltete industrielle Gewebe
ein elektrisches Feld erzeugen, wodurch die Anhaftung von Fasern bei der Herstellung des
Vliesstoffs weiter unterbunden werden kann. Die Einleitung der zur Erzeugung. des
elektrischen Feldes nétigen Spannung erfolgt tiber die Umlenkeinrichtungen (Walzen), die
typischerweise metallisch sind und mit der Maschinenseite des Gewebes in Kontakt

kommen.

Eine besonders belastbare Naht eines Endlosbandes ergibt sich, wenn 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 MD-Faden jeweils der sich
gegenulber liegenden Gewebeenden eingedreht bzw. eingehangt sind und beide mittels
eines sich (iber die gesamte Breite des Transportbandes erstreckenden SchlieRdrahts

miteinander gekoppelt sind.

Die hervorragenden Anti-Haft-Eigenschaften der eigentlichen Produktseite des Gewebes
besteht auch im Bereich der Spiralnaht, wenn 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 umschlieBenden Mantels aufweist, wobei
der Mantel aus einem Material besteht, das einen Kontaktwinkel, gemessen nach der
Plattenmethode von Wilhelmy, von mindestens 80°, vorzugsweise mindestens 90°, weiter

vorzugsweise mindestens 100°, aufweist.

Die weiter oben genannte Aufgabe wird erfindungsgeman auch durch ein Verfahren zur
Herstellung eines Vliesstoffs, insbesondere eines aerodynamisch gebildeten und chemisch
und/oder thermisch verfestigten Vliesstoffs, bei dem eine Bahn des Vliesstoffs auf einer
Oberflache des Transportbandes in einer Herstellanlage bewegt wird, geldst, bei der
erfindungsgemaf das Transportband aus einem industriellen Gewebe gemaf einem der
Anspriiche 1 bis 10 besteht.



10

15

20

25

30

WO 2016/124519 PCT/EP2016/052027
10

SchlieBlich wird die zugrunde liegende Aufgabe auch durch die Verwendung eines
industriellen Gewebes gemaR einem der Anspriiche 1 bis 10 als Transportband zum
Transport einer Bahn eines Viiesstoffs wahrend dessen Herstellung, insbesondere wahrend
dessen aerodynamischer Bildung und chemischer und/oder thermischer Verfestigung in

einem Ofen bzw. einer Heizeinrichtung gelést.
Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels einer Anlage zur
Herstellung eines Vliesstoffs sowie mehrerer Ausfihrungsbeispiele industrieller Gewebe

néher erldutert, aus denen ein Transportband zum Einsatz in einer Herstellanlage herstellbar

ist.

Es zeigt:

Fig. 1: eine schematische Darstellung der Herstellungsschritte fur einen
Vliesstoff,

Fig. 2: einen Langsschnitt, ein industrielles Gewebe in einer ersten
Ausflihrungsform,

Fig. 3: einen Langsschnitt durch ein industrielles Gewebe in einer zweiten
Ausflhrungsform,

Fig. 4: einen Querschnitt durch das Gewebe gemaR Fig. 4 im Bereich eines ersten
CMD-Fadens

Fig. 5: wie Fig. 5 jedoch im Bereich eines zweitens CMD-Fadens

Fig. 6: einen Querschnitt durch einen MD-Faden

Fig. 7: einen Langsschnitt durch ein industrielles Gewebe in einer vierten
Ausflhrungsform im Bereich von Nahtschlingen,

Fig. 8: eine ausschnittsweise Draufsicht auf zwei Enden eines industriellen
Gewebes beim Schlielen der Naht und

Fig. 9: eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemaRen Gewebes in einer

funften Ausfiihrungsform im Bereich einer Spiralnaht.

Eine in Figur 1 gezeigte Anlage 1 dient zur Herstellung eines aerodynamisch gebildeten und
sowohl thermisch als auch chemisch verfestigten Vliesstoffs, der die Anlage 1 an der Stelle 2
als endlose Bahn verldsst. Der Vliesstoff wird aus einer Faserpulpe, gemischt mit Bi-
Komponentenfasern, und einem stark Wasser absorbierenden Kunststoffgranulat gebildet.
Die Bi-Komponentenfasern besitzen einen Kern aus Polypropylen mit einem héheren
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Schmelzpunkt und einem den Kern umgebenen Mantel aus Polyethylen mit einem
niedrigeren Schmelzpunkt. Die Ausgangsstoffe werden mittels einer Aufgabeeinrichtung 3
auf ein Formierband 4 aufgegeben wo sich eine Materialschicht ausbildet. Mit Hilfe eines
Transferbandes 5 wird die Vliesstoffoahn zu einer Spriiheinrichtung 6 Gberfuhrt, wo ein
Auftrag einer Polymerdispersion mit Bindereigenschaften erfolgt. Beim Durchlaufen der
Spruheinrichtung 6 wird die Vliesstoffbahn mittels eines Bandes 7 transportiert.

Im Anschluss an die Spriiheinrichtung 6 wird die Vliesstoffbahn in eine erste
Trocknungseinrichtung 8 (Ofen) beférdert, wo die Bahn mittels eines Transportbandes 9
transportiert wird. In der Trocknungseinrichtung 8 werden die Méntel der zwei Komponenten-
Fasern aufgeschmolzen sowie die in der Sprilheinrichtung 6 aufgespriuhte Polymerdispersion
ausgehartet. Auf diese Weise wird der Zusammenhalt der Fasern des Vliesstoffes

geschaffen.

Im Anschluss an die erste Trocknungseinrichtung 8 wird die Vliesstoffbahn mittels eines
Bandes 10 durch eine zweite Spruheinrichtung 11 geflihrt, bevor sie mittels eines zweiten
Transportbandes 12 durch eine zweite Trocknungseinrichtung 13 geleitet wird. Eine
Endaushartung der Vliesstoffbahn erfolgt in einer Hartungseinrichtung 14, wo der Transport
der Vliesstoffbahn mit Hilfe eines dritten Transportbandes 15 erfolgt. Schliellich wird die
fertige Vliesstoffbahn mit Hilfe eines Austragebandes 16 zum Ausgang (Stelle 2) der Anlage
1‘gef'L]hrt.

Ein Problem bekannter Anlagen besteht darin, dass die Freirdume in Transportbandern 9, 12
sich mit nicht eingebundenen Fasern zusetzten, sodass die Permeabilitat der
Transportbander 9, 12 sinkt und nicht mehr hinreichend Luft in den Trocknungseinrichtungen
8, 13 durch die Vliesstoffbahn gefiihrt werden kann. Die Warmeubertragung auf die
Vliesstoffbahn ist dann unzureichend, sodass es zu einem unzureichenden Zusammenhalt
der Fasern und damit zu einer unzureichenden Festigkeit der Vliesstoffoahn kommt, da die
erforderlichen Temperaturen nicht mehr erreicht werden kénnen. Abhilfe wird
erfindungsgemanl nunmehr durch ein Gewebe geschaffen, das in den Figuren 2 bis 8 gezeigt

und nachfolgend néher erldutert wird.

Die Figuren 2 und 3 zeigen jeweils einen Langsschnitt, d. h. einen Schnitt parallel zu den in
Laufrichtung der Vliesstoffbahn verlaufenden Faden, durch industrielle Gewebe 30, 40.

Die Figur 2 zeigt ein Gewebe 30 mit nur einer Lage von CMD-F&den 31, jedoch wiederum
zwei in gestapelter Anordnung befindlichen MD-Faden 32 und 33. Diese weisen denselben
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Verlauf innerhalb des Gewebes auf; es handelt sich dabei also um sogenannte Doppelfaden.
Die MD-Faden 32, 33 erhalten ihre Orientierung zueinander jedoch stets bei, d. h. sind nicht
zu- oder miteinander verdreht. Der MD-Faden 32, der auf der Produktseite PS des Gewebes
30 angeordnet ist, liegt somit stets oberhalb des auf der Maschinenseite MS angeordneten
MD-Fadens 33. Mit ihren einander zugewandten Oberflachenbereichen sind die in
gestapelter Anordnung verlaufenden MD-Faden 32 und 33 in unmittelbarem Kontakt. Wie
noch an spaterer Stelle erlautert wird, besitzen die MD-Faden 32, 33 eine abgeflachten
rechteckigen Querschnitt, sodass sich im Gewebeverbund eine stabile Stapelung und

Beibehaltung der Anordnung zueinander erzielen lasst.

Ein in Figur 3 dargestelltes industrielles Gewebe 40 enthélt in einer einzigen CMD-Lage
angeordnete CMD-Faden 41 und 42. Dariber hinaus sind in dem Gewebe 40 zwei Lagen
von MD-Faden 43 und 44 vorhanden, wobei die MD-Féaden 44 auf der Maschinenseite MS
und die MD-Faden 43 auf der Produktseite PS angeordnet sind. Wie sich insbesondere auch
aus den Querschnittsdarstellungen gemaf den Figuren 4 und 5 ergibt, handelt es sich bei
den CMD-Faden 42, die einen kleineren Durchmesser besitzen, um abbindende Faden (s.
Figur 5), wohingegen die einen gréReren Durchmesser aufweisenden CMD-Féaden 41 als
reine Fullfaden zu bezeichnen sind und vergleichsweise geradlinig durch das Gewebe 40
verlaufen (s. Figur 4). Es ist ersichtlich, dass die CMD-Fé&den 41 die jeweiligen Paare von
MD-Faden 43, 44 voneinander trennen (Figur 4), wohingegen die MD-Faden 43, 44 im
Bereich der CMD-Faden 42 unmittelbar aufeinander liegen, d. h. in flachigen Kontakt
zueinander stehen. Im Falle des Gewebes 40 sind die MD-Faden 43, 44 die Kettfaden und
die CMD-Féaden 41, 42 die Schussfaden.

Die Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch einen einzelnen MD-Faden, wie er in den
Geweben 30, 40 jeweils auf der Produktseite PS (MD-Faden 32, 43) eingesetzt werden
kann. Der abgeflachte rechteckférmige MD-Faden besitzt eine Seele 61 (Fadenkern) und
einen diese umschlieRenden Mantel 62 (Fadenmantel). Der &uRere Umriss der Seele 61 ist
rechteckférmig und besitzt eine Hohe 63 von 0,36 mm und eine Breite 64 von 1,07 mm. Der
Mantel 62 ist in seiner Aulenkontur ebenfalls rechteckférmig und besitzt eine Héhe 65 von
0,45 mm und eine Breite 66 von 1,20 mm. Hieraus ergibt sich eine Dicke 67 des Mantels 62
an seinen Langsseiten von ca. 0,045 mm. Der Mantel 62 besteht aus einem Material mit
besonders hoher Oberflachenenergie wie beispielsweise PVDF. Hingegen besteht die Seele
61 aus einem Material mit guten mechanischen Eigenschaften mit besonders hoher
Zugfestigkeit, z.B. Polyester (PET). Sowohl das Material der Seele 61 als auch des Mantels
62 bieten eine hinreichend groRe Temperaturfestigkeit bis mindestens 200° C
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Figur 7 zeigt exemplarisch in einer Langsschnittdarstellung die Ausbildung einer Naht an
einem Gewebe 45, das wie auch die bereits zuvor beschriebenen Gewebe 30, 40 zu einem
endlosen Band zusammengefligt werden muss, um als Transportband 9, 12, 15 in der
Anlage 1 Verwendung finden zu kénnen. An einem Nahtende 46 des Gewebes 45 sind
Nahtschlingen 47 ausgebildet, die dadurch gebildet werden, dass ein unterer MD-Faden 48
an einer Stelle 49 abgeschnitten und der dem Nahtende 46 zugewandte Restabschnitt
entfernt wird. In den vormals von dem MD-Faden 48 gebildeten Kanal wird der obere MD-
Faden 50 (Produkt-MD-Faden) des zugehérigen gestapelten Paares eingefiihrt und mit
seinem Ende 51 bis an die Stelle 49 an der der untere MD-Faden 48 (Nicht-Produkt-MD-
Faden) endet, zurlickgefthrt. Auf diese Weise bildet sich am Nahtende 46 die Nahtschlinge
47 aus dem MD-Faden 48. Die CMD-Faden 52 des Gewebes 45 bleiben bei dieser
Nahtausbildung unbertihrt.

Aus Figur 8 ist ersichtlich, dass bei zwei sich gegenliberliegenden Nahtenden 46, 53 des zu
einem geschlossenen Band zusammen zu fligenden Gewebes 45 abwechselnd
Nahtschlingen 47 aus den MD-Faden 50 gebildet wurden und die benachbarten MD-Féaden
50 ohne Nahtschlingenausbildung geblieben sind. Bei versetzter Anordnung der
Nahtschlingen 47 an den sich gegenlberliegenden Nahtenden 46, 53 lassen sich die beiden
Nahtenden 46, 53 nach Art eines Formschlusses in Richtung der Pfeile 54, 55 relativ
zueinander zusammenschieben. Auf diese Weise bilden die miteinander verschachtelten
Reihen der Nahtschlingen 47 einen durchgéngigen Nahtkanal, in den ein SchlieRdraht 56
(nach Art eines CMD-Fadens) eingefuhrt wird, wodurch die Naht geschlossen und ein

endloses Band hergestelit ist.

Figur 9 zeigt eine perspektivische Ansicht eines weiteren erfindungsgemaflen Gewebes 70
mit einer alternativen Ausflihrungsform der Naht, ndmlich in Form einer Spiralnaht. Ein
industrielles Gewebe 70, das abgesehen von den Nahtenden denselben Aufbau wie das
Gewebe gemal den Figuren 3 bis 5 besitzt, weist an beiden freien Enden (in MD-Richtung
betrachtet) Kettschlingen 71 auf, die aus den MD-Faden 72, 73 ausgebildet sind, indem
diese Uber eine gewisse Lange auf der Maschinenseite MS des Gewebes 70 zurlick
gewoben sind. In die Kettschlingen 71, deren Enden auf einer gemeinsamen Geraden
liegen, die rechtwinklig zu den MD-Féden 72, 73 verl&uft, ist fur die Ausbildung einer
Spiralnaht 74 ein Faden 75 mit spiralférmigem Verlauf, und zwar durch jede Kettschlinge 71
einzeln, eingezogen. Der Faden 75 besitzt einen runden oder abgeflachten Querschnitt und
ist aus zwei Komponenten zusammengesetzt, ndmlich einem Fadenkern 76 und einem

diesen im Querschnitt konzentrisch umgebenen Fadenmantel 77. Der Faden 75 kann durch
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Koextrusion oder durch eine mehrstufige Extrusion hergestellt werden indem zunéachst der
Fadenkern 76 durch Extrusion hergestelit und sodann im Wege einer zweiten Extrusion mit
dem Material des Fadenmantels 77 umgeben wird. Der Mantel 77 besteht wie auch die der
Produktseite PS zugewandte Oberfliche der MD-Faden 72, 73 aus einem Material, das
einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von mindestens 80°
besitzt. Das SchlieBen der Naht erfolgt in der Weise, dass beide Enden des Gewebes 70 mit
ihren Nahtspiralen ineinander verzahnt werden, sodass sich innerhalb der Nahtspiralen 74
der beiden Enden ein SchlieRkanal 78 ausbildet, in den ein nicht dargestellter Schiiedraht in
eine Langsrichtung 79 der Nahtspiralen 74 eingefiihrt wird, wodurch die beiden

Gewebeenden miteinander verbunden werden.

Aufgrund der Oberflacheneigenschaften der Faden 75 im Nahtbereich ist die Gefahr
unterbunden, dass es in diesem Bereich zu unerwiinschten Anhaftungen kommt was
eintreten kdénnte, wenn die die Nahtspiralen 74 bildenden Faden 75 aus einem Material mit
einem geringeren Kontaktwinkel hergestellt wiirden. Die in dem Faden 75 vorhandene Seele
76 ermdglichst es, durch Wahl eines Materials mit hoher Zugfestigkeit, die notwendige

Stabilitat und Zugbelastbarkeit der Naht sicher zu stellen..
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Patentanspriiche

1.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70), insbesondere Transportband zum Transport
einer Bahn eines Vliesstoffs wahrend dessen Herstellung, mit einer Produktseite
(PS), die mit dem Vliesstoff in Kontakt steht, und einer Maschinenseite (MS), die
mit Transporteinrichtungen einer Anlage (1) zur Herstellung des Vliesstoffs in
Kontakt steht, wobei das Gewebe (30, 40, 45, 70) in Laufrichtung der Bahn des
Vliesstoffs verlaufende MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50, 72, 73) und senkrecht
dazu verlaufende CMD-Fé&den (31, 41, 42, 52) aufweist, die miteinander verwebt
sind und mindestens zwei Lagen von MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50, 72, 73)
vorhanden sind, die paarweise gestapelt Uber- bzw. untereinander angeordnet
sind, und Produkt-MD-Faden (32, 43, 50, 72, 73) und Nicht-Produkt-MD-Faden (33,
44, 48) bilden, wobei zumindest die der Produktseite (PS) zugewandte Oberflache
der jeweiligen Produkt-MD-Féaden (32, 43, 50, 72, 73) ein erstes Material aufweist,
das einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von
mindestens 80°, vorzugsweise mindestens 90°, weiter vorzugsweise mindestens
100°, aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe (30, 40, 45) eine
einzige Lage von CMD-Faden (31, 41, 42, 52) besitzt und dass ein jeweiliger
Querschnitt der Produkt-MD-Féaden (32, 43, 50, 72, 73) mindestens zwei Bereiche
aufweist, von denen ein erster Bereich aus dem ersten Material und ein zweiter
Bereich aus dem zweiten Material besteht, wobei von dem zweiten Bereich ein
wesentlicher, vorzugsweise iberwiegender, Anteil einer auf den jeweiligen Produkt-
MD-Faden (32, 43, 50) einwirkenden Zugkraft Gbertragbar ist und dass der
Querschnitt der Produkt-MD-Féaden (32, 43, 50, 72, 73) einen zweiten Bereich in
Form einer Seele (61) und einen ersten Bereich in Form eines die Seele (61)
umschlieBenden Mantels (62) aufweist, wobei die Produkt-MD-Féden (32, 43, 50,
72, 73) vorzugsweise koextrudiert oder in zwei nacheinander folgenden Schritten
extrudiert sind, und dass die MD-Féaden (32, 33, 43, 44, 48, 50) 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, betrégt.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste Bereich aus fluorhaltigem Polymer, beispielsweise einem PVDF,
einem ETFE oder einem PTFE oder Copolymeren von Polyethylen mit den

vorgenannten fluorhaltigen Polymeren besteht.
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Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Bereich aus Polyamid, Polyphenylsulfid,
Polyetheretherketon, Polypropylen, Aramid, Polyethaceton oder
Polyethylennaphtalat besteht.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein der Produktseite (PS) zugewandtes Material
zumindest derjenigen CMD-Fé&den (31, 41, 42, 52), die mit der Bahn des Vliesstoffs
in Kontakt treten kénnen, einen Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode
von Wilhelmy, von mindestens 80°, vorzugsweise mindestens 90°, weiter

vorzugsweise mindestens 100°, aufweist.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die CMD-Féaden (31, 41, 42, 52) einen runden Querschnitt

besitzen.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass abwechseind jeweils ein CMD-Faden (41) mit einem gréeren Durchmesser
und ein CMD-Faden (42) mit einem kleineren Durchmesser in Richtung der MD-
Faden (43, 44) hintereinander angeordnet sind, wobei die CMD-Faden (42) mit dem
kleineren Durchmesser mit den MD-Féden (43, 44) abbinden und zumindest eine
der Produktseite zugewandte Oberflache der CMD-Faden (42) mit dem kleineren
Durchmesser, aus einem Material besteht, das einen Kontaktwinkel, gemessen
nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von mindestens 80°, vorzugsweise

mindestens 90°, weiter vorzugsweise mindestens 100°, aufweist.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50) und/oder die CMD-
Faden (31, 41, 42, 52) Monofilamente sind.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil der MD-Fé&den (32, 33, 43, 44, 48, 50)
und/oder der CMD-Faden (31, 41, 42, 52) elektrisch leitend ist, insbesondere

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

versehen ist, oder



10

15

20

25

30

WO 2016/124519 PCT/EP2016/052027

9.

10.

11.

12.

19

~ in dem Material der MD-F&den (32, 33, 43, 44, 48, 50) und/oder der CMD-
Faden (31, 41, 42, 52), vorzugsweise in homogener Verteilung, Kohlenstoff-
Nanoréhrchen enthalten sind, vorzugsweise in einem Anteil von mindestens

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

Industrielles Gewebe (30, 40, 45, 70) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 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 Gber die gesamte Breite des Transportbandes erstreckende
Nahtspiralen (74) aufweist, die jeweils in Schlingen (71) von MD-Faden (72, 73)
jeweils der sich gegenuiber liegenden Gewebeenden eingedreht oder eingehangt
sind und beide mittels eines sich Uber die gesamte Breite des Transportbandes

erstreckenden Schlieldrahts miteinander gekoppelt sind.

Industrielles Gewebe (30, 40, 45) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nahtspiralen (74) jeweils aus einem Faden (75) bestehen, dessen
Querschnitt mindestens zwei Bereiche, ndmlich zum einen in Form einer Seele (76)
und zum anderen in Form eines die Seele (76) umschlieBenden Mantels (77),
aufweist, wobei der Mantel (77) aus einem Material besteht, das einen
Kontaktwinkel, gemessen nach der Plattenmethode von Wilhelmy, von mindestens
80°, vorzugsweise mindestens 90°, weiter vorzugsweise mindestens 100°,

aufweist.

Industrielles Gewebe nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, dass eine Querschnittsflache der Faden (31, 32, 33, 41, 42, 43,
44, 48, 50, 72, 73),insbesondere die der MD-Faden (32, 33, 43, 44, 48, 50, 72, 73)
und/oder der CMD-Faden (31, 41, 42, 52), mindestens 0,0003 mm?, vorzugsweise

mindestens 0,007 mm?, weiter vorzugsweise mindestens 0,1 mm?, betragt.

Verfahren zur Herstellung eines Vliesstoffs, insbesondere eines aerodynamisch
gebildeten und chemisch und/oder thermisch verfestigten Vliesstoffs, wobei eine
Bahn des Vliesstoffs auf einer Oberflache eines Transportbandes (9, 12, 15)
bewegt wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportband (9, 12, 15) aus
einem industriellen Gewebe (30, 40, 45) gemaR einem der Anspriiche 1 bis 11
besteht.
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13. Verwendung eines industriellen Gewebes (30, 40, 45) gemaf einem der Ansprliche
1 bis 11 als Transportband (9, 12, 15) zum Transport einer Bahn eines Vliesstoffs
wahrend dessen Herstellung, insbesondere wahrend dessen thermischer
Verfestigung durch Schmelzbehandlung oder chemischer Verfestigung durch
Aushartung entweder in einer Trocknungseinrichtung (8) oder Hartungseinrichtung
(14).
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