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(57) Abstract: The present invention relates to a fabric for a papermaking machine, wherein the fabric (10) is configured in the form
of an endless belt (1) which is closed in the circulating direction (LR) and has a first layer (20) and a second layer (30) which is
arranged on the first layer, of which each is formed by one or by a plurality of film-shaped tapes (22, 32) which adjoin one another
and are arranged next to one another in the direction transversely with respect to the circulating direction. The side edges (23, 33),
which adjoin one another, of two film-shaped tapes of one of the two layers (20, 30) are arranged between the side edges (33, 23) of
a film-shaped tape of the other of the two layers (30, 20), and adjoining end edges (24, 34) of film-shaped tapes (22, 32) of one of
the two layers (20, 30) are arranged between the end edges (34, 24) of adjoining film-shaped tapes (32, 22) of the other of the two
layers (30, 20). The film-shaped tapes (22, 32) of one of the two layers (20, 30) are connected over their full area to the film-shaped
tapes (32, 22) of the other of the two layers (30, 20).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertindung betrifft eine Bespannung fiir eine Papiermaschine, wobei die Bespannung (10)
in Form eines in Umlaufrichtung (LR) geschlossenen Endlosbands (1) ausgebildet ist, das eine erste

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Lage (20) und eine auf der ersten Lage angeordnete zweite Lage (30) aufweist, von denen jede von einem, oder von mehreren, in
Richtung quer zur Umlaufrichtung nebeneinander angeordneten und aneinandergrenzenden folienfSrmigen Béndern (22, 32)
gebildet ist. Die aneinandergrenzenden Seitenkanten (23, 33) zweier folienformiger Bander einer der beiden Lagen (20, 30) sind
zwischen den Seitenkanten (33, 23) eines folienférmigen Bands der anderen der beiden Lagen (30, 20) angeordnet, und
aneinandergrenzende Stirnkanten (24, 34) folienfSrmiger Bander (22, 32) einer der beiden Lagen (20, 30) sind zwischen den
Stirnkanten (34, 24) daran anschlieender folienfrmige Bénder (32, 22) der anderen der beiden Lagen (30, 20) angeordnet. Die
folienférmigen Bénder (22, 32) der einen der beiden Lagen (20, 30) sind mit den folienférmigen Béndern (32, 22) der anderen der
beiden Lagen (30, 20) ganzflachig verbunden.
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LAMINIERTES ENDLOSBAND

Die vorliegende Erfindung betrifft Bespannungen fur Papiermaschinen und
bezient sich im Besonderen auf nichtgewebte Bespannungen und deren
Herstellung.

Papiermaschinen dienen der Herstellung von Faservliesbahnen wie
beispielsweise Papieren verschiedenster Sorten, Kartonen, Pappen und
ahnlichen Vliesstoffen. Der Begriff "Papier" wird in dieser Schrift stellvertretend
fur diese Arten von Faservliesbahnen verwendet.

Die Herstellung einer Faservliesbahn beginnt in der Formierpartie einer
Papiermaschine mit dem Aufbringen einer Faserstoffsuspension auf eine
Bespannung bzw. mit dem Einbringen einer Faserstoffsuspension in den
zwischen zwei Bespannungen ausgebildeten Spalt. Bespannungen sind
Ublicherweise in Form von Endlosbandern ausgefuhrt, die Uber Walzen
umgelenkt jeweils innerhalb einer bestimmten Partie oder Sektion der
Papiermaschine umlaufen. Die papierseitige Oberflache der Bespannung tragt
die Faserstoffsuspension bzw. die daraus durch Entwé&sserung entstehende
Faserstoff- bzw. Faservliesbahn. Die Uber die Walzen gefiihrte Oberflache der
Bespannung wird im Folgenden als Laufseite bezeichnet. Zur Entwasserung
weisen die Bespannungen Durchgange auf, Ober die Wasser von der
papierseitigen Oberflache zur Laufseite hin abgesaugt werden kann.

Die in der Formierpartie von Papiermaschinen gegenwartig als Formiersiebe
eingesetzten Bespannungen bestehen aus gewobenem Material. Gewobene
Bespannungen weisen regelmalige Strukturen mit sich wiederholendem
Grundmuster auf. Die Formiersiebe sind Ublicherweise aus mehreren Weblagen
unterschiedlicher Fadenstarke und FadenfUhrung aufgebaut. Aufgrund ihrer
unterschiedlichen  Webstruktur weisen die einzelnen Lagen solcher
Bespannungen nicht nur voneinander abweichende Permeabilitaten fur Wasser
auf, sondern fuhren, da in den papierseitigen Lagen ausgebildete Offnungen
bzw. Durchgange regelmafig von Garnen darunter liegender Weblagen verdeckt
werden, auch zu lateralen lokalen Variationen in der Permeabilitdt des
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Formiersiebs. Da eine lateral variierende Permeabilitdt zu einer o6rtlich
variierenden Entwasserungsgeschwindigkeit der Faserstoffbahn fuhrt, sind
sichtbare Markierungen der Papierbahn mit einer dem Webmuster folgenden
regelmaldigen Anordnung die Folge. Da geringer entwésserte Bereiche einer
Papierbahn aullerdem auch eine geringere Faserdichte aufweisen,
beeintrachtigen laterale Permeabilitatsschwankungen auch durch diesen Effekt
die erzielte Papierqualitat.

Gewobene Bespannungen weisen eine geringe Biegesteifigkeit auf und neigen
beim Umlauf in Papiermaschinen daher haufig zu Faltenbildung. Die
Verwendung von Monofilamenten unterschiedlicher Materialien wie z. B. eine
Kombination von Garnen aus Polyethylenterephthalat (PET) und Polyamid (PA)
auf der Laufseite einer Bespannung fuhrt aufgrund der unterschiedlichen
Eigenschaften dieser Materialien bezuglich Wasseraufnahnme, Dehnung etc.
haufig zu auf- bzw. abstehenden Formiersiebkanten.

Da Bespannungen nicht als Endlosband gewoben werden kénnen, mussen zur
Ausbildung eines Endlosbands die beiden Enden eines endlich langen
Webbandes miteinander verbunden werden. Um lrregularitdten an der
Verbindungsstelle zu vermeiden, die zu Markierungen der Papierbahn fuhren
kénnen, erfolgt die Verbindung Uber eine komplizierte Webnahtstruktur, bei der
die Enden einander zugeordneter Enden von Kett- und Schussféaden an der
Verbindungsstelle des Webbands nach einem bestimmten Muster versetzt
zueinander versplissen werden. Diese Verbindungstechnik ist sehr aufwandig
und schlagt sich in entsprechend hohen Herstellungskosten fur gewebte
Endlosbespannungen nieder.

Als Alternative zu gewobenen Bespannungen wurden Bespannungen
vorgeschlagen, die aus nichtgewebten Materialbahnen hergestellt werden. In
den Patentschriften CA 1 230 511 und US 4,541,895 wird beispielsweise eine
Bespannung angegeben, die von einem Laminat aus mehreren Lagen
nichtgewebter wasserundurchlassiger Materialien gebildet ist, in das Offnungen
zur Entwasserung eingebracht sind. Die Verbindung der einzelnen Lagen des
Laminats erfolgt flachig durch z. B. Ultraschallschweilden,
Hochfrequenzschweilen oder thermisches Schweil3en. Die
Entwéasserungslécher werden in das Laminat vorzugsweise mittels Laserbohren
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eingebracht. Die Schweil3naht einer Lage kann versetzt zu denen anderer Lagen
angeordnet sein, wobei die Schweillnahte dariber hinaus noch unter einem
Winkel zur Laufrichtung des Endlosbands angeordnet sein kénnen, um
merkliche Verdickungen der Bespannung zu vermeiden. Solche Folienlaminate
in den fur Formiersiebe erforderlichen Dimensionen herzustellen ist jedoch mit
einem hohen Aufwand verbunden. AulRerdem sind solche
Mehrschichtfolienlaminate relativ steif und neigen unter den beim Einsatz in der
Formiersektion einer Papiermaschine vorherrschenden Bedingungen zum
Delaminieren.

Werden  Polymerbénder zur  Herstellung von  Bespannungen  fUr
Papiermaschinen verwendet, so mussen diese in Laufrichtung der Bespannung
verstreckt sein. Ansonsten wird die Bespannung unter den im Betrieb
vorherrschenden Zugspannungen irreversibel gedehnt und somit nach kurzer
Zeit unbrauchbar. Bei im industriellen Mal3stab genutzten Papiermaschinen
werden derzeit Ublicherweise Bespannungen mit Breiten von etwa acht bis
zwolfeinhalb Metern eingesetzt. Unidirektional verstreckte Polymerbander sind
derzeit jedoch typischerweise nur mit Breiten von ungefahr einem bis etwa zwei
Metern erhaltlich. Biaxial verstreckte werden zur Zeit bis etwa vier Meter Breite
angeboten. Zur Herstellung einer Bespannung mussen daher mehrere
Polymerbander seitlich aneinander anschliellend miteinander verbunden
werden. Um eine Bespannung in Form eines Endlosbands zu erhalten, mussen
zudem die Enden des Bands zusammengeflgt werden. An den Verbindungs-
bzw. Flgestellen ist die mechanische Stabilitdt im Vergleich zum Vollmaterial
verringert.

Zu Losung des Problems wird in der Patentanmeldung US 2010/0230064 eine
Bespannung zur Verwendung in Papiermaschinen vorgeschlagen, die aus einem
wendelférmig gewickelten Polymerband hergestellt wird. Die Breite des
Polymerbands ist wesentlich geringer als die Breite der daraus hergestellten
Bespannung, wobei die Langsrichtung des Polymerbands, abgesehen von der
durch die Windungshéhe gegebenen Schraglage, mit der Laufrichtung der
Bespannung Ubereinstimmt. Die sich jeweils einander gegenuberliegenden
Seitenkanten benachbarter Windungsgange des Polymerbands sind zur
Ausbildung einer geschlossen Laufflache miteinander verschweilt. Da die
Schweillnaht unter einem verhaltnismagrig kleinen Winkel zur Laufrichtung der
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Bespannung angeordnet ist, sind die quer zur Schweil3naht wirkenden Anteile
der Zugspannung gering, so dass das Material im Bereich der Schweinaht im
Idealfall nicht tber Gebuhr belastet wird. Die Herstellung einer Bespannung aus
einem wendelférmig gelegten Polymerband ist allerdings sehr aufwendig, da sie
eine spezielle Schweilvorrichtung erfordert, bei der entweder die
Schweillapparatur mit hoher Prazision entlang der Schweilllinie mehrmals um
die Bespannung herum gefuhrt werden muss, oder die Bespannung mit der
umlaufenden Schweilllinie relativ zur SchweilRapparatur verschoben werden
muss. Aullerdem mussen die Kanten der Bespannung nach dem
Verschweillvorgang getrimmt werden, um eine gleichmalig breite Bespannung
zu erhalten. In der Folge stéi3t die SchweilRnaht unter einem spitzen Winkel auf
eine der Seitenkanten der Bespannung, wodurch aufgrund der gegentber dem
Polymerband strukturell schwéacheren Schweillnaht ein Angriffspunkt zum
Einrei3en der Bespannung gegeben ist.

Ausgehend von dem Dargelegten ist es daher wunschenswert eine Bespannung
fur Papiermaschinen anzugeben, die folienférmig ausgebildet ist, eine hohe
mechanische Stabilitdt und Zugfestigkeit besitzt, fur den Einsatz in industriell
genutzten Papiermaschinen ausreichend breit ist, und die mit herkdmmlichen
Mitteln gefertigt werden kann.

Ausfuhrungsformen solcher Bespannungen fur eine Papiermaschine sind in
Form eines in Umlaufrichtung geschlossenen Endlosbands ausgebildet, das eine
erste Lage und eine auf der ersten Lage angeordnete zweite Lage aufweist, die
mit der ersten Lage ganzflachig wirkend verbunden ist, und wobei erste und
zweite Lage jeweils von einem folienférmigen Band gebildet sind oder von
mehreren, in Richtung quer zur Umlaufrichtung nebeneinander angeordneten
und aneinandergrenzenden folienférmigen Bandern. Unter einem folienférmigen
Band ist hierbei ein im Vergleich zu seinen lateralen Ausdehnungen dunner
monolithischer Kérper mit begrenzter Breite zu verstehen.

Insbesondere bei breiteren Bespannungen sind erste und zweite Lage jeweils
von mehreren, in Richtung quer zur Umlaufrichtung nebeneinander
angeordneten und aneinandergrenzenden folienférmigen Bandern gebildet. Die
folienférmigen Bander der beiden Lagen sind dabei so angeordnet, dass sich
aneinandergrenzende Seitenkanten zweier folienférmiger Bander einer der
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beiden Lagen stets zwischen den Seitenkanten eines folienférmigen Bands der
anderen der beiden Lagen, und aneinandergrenzende Stirnkanten folienférmiger
Bander einer der beiden Lagen zwischen den Stirnkanten daran anschlieRender
folienférmige Bander der anderen der beiden Lagen befinden.

In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, dass die in dieser Schrift
und den Ansprichen zur Aufzdhlung von Merkmalen verwendeten Begriffe
"umfassen", "aufweisen", "beinhalten", "enthalten" und "mit", sowie und deren
grammatikalischen Abwandlungen, generell eine nichtabschlieRende Aufzahlung
von Merkmalen, wie z.B. Verfahrensschritten, Einrichtungen, Bereichen, GréRen
und dergleichen bezeichnen, und in keiner Weise das Vorhandensein weiterer
und anderer Merkmale oder Gruppierungen anderer oder zusatzlicher

Merkmalen ausschliel3en.

Zur Herstellung solcher Bespannungen wird ein Verfahren angegeben, das
einen Schritt aufweist zum Bereitstellen eines ersten folienférmigen Bands und
eines zweiten folienférmigen Bands gleicher oder in etwa gleicher Lange und
Breite, wobei wenigstens eines der Bander fur Licht in einem bestimmten
Wellenlangenbereich im nahen Infrarot transparent ist. In einem weiteren Schritt
wird, im Falle, dass beide Béander fur Licht in dem bestimmten
Wellenldngenbereich im nahen Infrarot transparent sind, auf eine der
Oberflachen eines der Béander eine Beschichtung aufgebracht, wobei die
Beschichtung Licht einer Wellenlange aus dem bestimmten Wellenlangenbereich
absorbiert. In einem nachfolgenden Schritt wird das zweite folienférmige Band so
auf dem ersten folienférmigen Band angeordnet, dass sich die beiden Bander
am gegebenenfalls beschichteten Bereich berthren. In einem weiteren Schritt
wird durch das oder eines der fur den bestimmten Wellenlangenbereich
transparenten folienférmigen Bander auf den Bereich, an dem sich beide Bander
Uberlappen, Infrarotlicht eingestrahlt, wobei der Wellenlangenbereich des
Infrarotlichts einer von dem absorbierenden Band oder der Beschichtung
absorbierbaren Wellenldnge entspricht. Das auf die Beschichtung eingestrahlte
Infrarotlicht wird dabei so relativ zu den aufeinander angeordneten Bandern
verfahren, dass jeder Bereich der zwischen den beiden Bandern ausgebildeten
Kontaktflache aufgeschmolzen wird, wahrend auf den Schmelzbereich Druck
gleichzeitig ausgeubt wird.
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Bei Verwendung von mehreren, in Richtung quer zur Umlaufrichtung
nebeneinander angeordneten und aneinandergrenzenden folienférmigen
Bandern erfolgt das Anordnen des zweiten folienférmigen Bands auf dem ersten
folienférmigen Band mit einem lateralen Versatz, wobei sich, wenn erstes und
zweites folienférmiges fur Licht in dem bestimmten Wellenldngenbereich
transparent sind, die beiden Bander vorzugsweise innerhalb des beschichteten
Bereichs beruhren. SchlieRlich werden mehrere der gemall den
vorangegangenen Schritten verbundenen folienférmigen Bander nebeneinander
und aneinander angrenzend angeordnet, und durch analoge Anwendung der
vorhergehenden Schritte flachig wirkend zu einem Endlosband verbunden.

Ausfuhrungsformen der Bespannungen weisen folienférmige Bander aus einem
in Umlaufrichtung der Bespannung unidirektional verstreckten Polymer oder aus
einem bidirektional verstreckten Polymer auf. Hierdurch wird eine hohe
Formstabilitdt der Bespannung im bestimmungsgemalien Einsatz erzielt.

Die folienféormigen Béander der einen der beiden Lagen sind bei
Ausfuhrungsformen der Bespannungen mit den folienférmigen Bandern der
anderen der beiden Lagen stoffschllssig verbunden. Hierdurch wird die beim
bestimmungsgemalen Einsatz der Bespannung auftretende Zugspannung
vollstandig vom folienfédrmigen Substrat der Bander aufgenommen. Bei weiteren
Ausfuhrungsformen sind auch aneinandergrenzende Seitenkanten und/oder
aneinandergrenzende Stirnkanten der folienférmigen Bander stoffschlussig
miteinander verbunden, so dass sich an den Kanten keine Spalten bilden
kénnen. Unter einer stoffschlissigen Verbindung wird ein Zusammenhalten der
Verbindungspartner durch atomare oder molekulare Krafte verstanden.

Ausfuhrungen der Bespannung weisen eine, auf die papierseitige Oberflache
von erster und zweiter Lage aufgebrachte, dritte Lage auf, deren Dicke
vorzugsweise kleiner als die der ersten Lage, und auch kleiner als die der
zweiten Lage ist, so dass einerseits eine glatte papierseitige Oberflache
geschaffen wird, andererseits die Wasserpermeabilitédt der Bespannung lateral
variierend gestaltet werden kann.

Ausfuhrungen der Bespannung kénnen auch eine, auf die laufseitige Oberflache
von erster bzw. zweiter Lage aufgebrachte, vierte Lage aufweisen, die z. B. fur
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den Umlauf auf den Walzen der Papiermaschine optimiert ist. Dritte und/oder
vierte Lage kénnen jeweils ihre Materialeigenschaften bestimmende Additive
enthalten, wobei bei Ausfuhrungen hiervon die vierte Lage vorzugsweise
verschleissmindernde Additive zum Vermindern der Abrasion der Bespannung
an den Maschinenelementen enthalt, um eine langere Lebensdauer zu erzielen.

Zur Verwendung in Papiermaschinen ist die Dicke der Bespannung bei
Ausfuhrungsformen vorzugsweise aus dem Bereich von 300 bis 1600 pm und
insbesondere aus dem Bereich von 500 bis 800 ym gewahlt.

Um fur den Einsatz in Papiermaschinen geeignet zu sein, sind die folienférmigen
Bander bei Ausfuhrungsformen der Bespannung auf Basis eines Materials
gebildet, das unter Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN),
Polyphenylensulfid (PPS), Polyetheretherketone (PEEK), Polyamid (PA) oder
Polyolefinen ausgewahlt ist.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nach-folgenden
Beschreibung bestimmter Ausfuhrungsbeispiele, den Ansprichen und den
Figuren. Bei der nachfolgenden Erlauterung einiger Ausfuhrungsbeispiele der
Erfindung wird auf die beiliegenden Figuren Bezug genommen, von denen

Figur 1 eine als Endlosband ausgefuhrte Bespannung in einer
schematischen Darstellung zeigt,

Figur 2 einen Querschnitt durch das Endlosband von Figur 1 entlang der
Maschinenrichtung in  einer  schematischen  Darstellung
veranschaulicht,

Figur 3 ein aus Einzelteilen zusammengesetztes Endlosband in einer
schematischen Darstellung zeigt,

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Draufsicht auf eine
Ausfuhrungsform eines Halbzeugs zur Fertigung eines
Endlosbands nach Figur 3 zeigt,
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Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

Figur 12

Figur 13

Figur 14

eine schematischen Darstellung eines Querschnitts durch das
Halbzeug von Figur 4 zeigt,

eine schematische Darstellung einer Draufsicht auf eine weitere
Ausfuhrungsform eines Halbzeugs zur Fertigung eines
Endlosbands nach Figur 3 zeigt,

eine schematische Darstellung einer Anordnung von Halbzeugen
zur Herstellung eines Endlosbands in einer Draufsicht zeigt,

eine schematische Darstellung einer anderen Anordnung von
Halbzeugen zur Herstellung eines Endlosbands in einer Draufsicht
zeigt,

eine schematische Darstellung einer weiteren Anordnung von
Halbzeugen zur Herstellung eines Endlosbands in einer Draufsicht
zeigt,

eine schematische Darstellung einer gegenuber der Darstellung
von Figur 9 abgewandelten Anordnung von Halbzeugen zur
Herstellung eines Endlosbands in einer Draufsicht zeigt,

einen Querschnitt durch ein aus Halbzeugen hergestelltes
Endlosband mit weiteren Lagen in einer schematischen Darstellung
veranschaulicht,

eine Anordnung zum Verschweillen zweier Teile zu einem
Halbzeug in einer schematischen perspektivischen Darstellung
zeigt,

eine Haltevorrichtung zur Aufnahme von Teilen fur die Herstellung
von Halbzeugen in einer schematischen perspektivischen
Darstellung zeigt,

ein aus einem wendelférmig gewickelten Band geflgtes
Endlosband in einer schematischen Darstellung zeigt,
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Figur 15 ein mit Léchern versehenes Endlosband in einer schematischen
Darstellung zeigt, und

Figur 16 die wesentlichen Schritte eines Verfahrens zur Herstellung eines
Endlosbands aus mehreren folienférmigen Bandern skizziert.

Es sei darauf hingewiesen, dass die Erfindung nicht auf die Ausfuhrungsformen
der beschriebenen AusfUhrungsbeispiele beschrankt, sondern durch den
Umfang der beiliegenden Patentanspruche bestimmt ist. Insbesondere kénnen
die einzelnen Merkmale bei erfindungsgemalen Ausfuhrungsformen in anderer
Anzahl und Kombination als bei den untenstehend angefuhrten Beispielen
verwirklicht sein. In den Figuren werden gleiche oder &hnliche Bezugszeichen fur
funktionell gleichwertige oder ahnliche Charakteristiken unabhéngig von
speziellen Ausfuhrungsformen verwendet.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer als Endlosband 1
ausgefuihrten Bespannung 10. Die Breite des Endlosbands 1 ist durch die
Seitenkanten 2 und 3 begrenzt. In Richtung parallel zu den beiden
Seitenkanten 2 und 3 ist das Band 1 in sich geschlossen und wird deshalb als
Endlosband bezeichnet. Die Richtung in der das Endlosband in sich geschlossen
ist, wird im Folgenden als Laufrichtung LR oder Umlaufrichtung LR des Bands 1
bzw. der Bespannung 10 bezeichnet; die Richtung entlang der kurzesten
Verbindung zwischen den beiden Seitenkanten 2 und 3 als Querrichtung QR.
Die Bespannung 10 weist eine papierseitige Oberflache 5 auf, auf der die
Faserstoffsuspension bzw. die sich daraus bildende Faserstoffbahn bei
bestimmungsgemaler Nutzung der Bespannung 10 aufliegt. Die papierseitige
Oberflache 5 der Bespannung 10 ist die nach aul3en gerichtete Oberflache der
Bespannung 10. Die dem von der Bespannung 10 umschlossenen Volumen
zugewandte, nach innen gerichtete Oberflache, wird in dieser Schrift als
Laufseite 6 bezeichnet. Sie liegt an den (in den Figuren nicht gezeigten) Walzen
an, die den Umlauf der Bespannung 10 bewirken. Die von der Laufseite zur
papierseitigen Oberflache der Bespannung 10 weisenden Richtungen werden
nachfolgend als vertikale Richtung der Bespannung 10 bzw. des Endlosbands 1
bezeichnet. Die Foérderung von Faserstoffsuspension bzw. Faserstoffbahn auf
der Bespannung 10 erfolgt in Maschinenrichtung MR auf der papierseitigen
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Oberflache 5 der Bespannung 10.

Figur 2 veranschaulicht den Aufbau des Endlosbands 1 gemaR einer ersten
Ausfuhrungsform. Das Band umfasst zwei aufeinander angeordnete Lagen, eine
innere Lage 20 und eine &aulere Lage 30. Die beiden Lagen sind an den
Beruhrungsflachen miteinander verbunden. Jede der Lagen ist bezuglich der
vertikalen Richtung des Endlosbands 1 einschichtig, also monolithisch
aufgebaut, wobei die Dicke jeder Lage wesentlich geringer ist, als Lange und
Breite des Endlosbands 1, so dass man eine folienférmige Auspragung der
Lagen erhélt. Die Enden einer jeden Lage weisen jeweils zueinander, wobei die
hierdurch gebildete StoR3stelle 31 der dulReren Lage 30 gunstigerweise bezuglich
der Laufrichtung LR des Endlosbands 1 versetzt zu der in gleicher Art gebildeten
Stolistelle 21 der inneren Lage 20 angeordnet ist, um die mechanische
Belastung der einzelnen StofRstellen 21 und 31 beim betriebsgeméalen Einsatz
der Bespannung zu verringern. In Figur 2 sind die Stof3stellen 21 und 31 jeweils
als Doppellinie dargestellt, um das Aneinandergrenzen der beiden Enden jeder
Lage zu verdeutlichen. Diese Darstellung soll jedoch nicht nahelegen, dass an
den StoRstellen zwischen den Enden ein Spalt ausgebildet wird. Vielmehr
stoRen die Stirnflachen der Enden direkt aneinander und sind vorzugsweise
stoffschlussig miteinander verbunden.

Bei schmalen Endlosbandern von derzeit bis etwa maximal 4 m Breite, bei
Verwendung sehr dunner Folien flr die einzelnen Lagen derzeit auch bis etwa
6 m Breite, kann jede der Lagen20 bzw. 30 von einem oder mehreren
folienférmigen Béandern gebildet sein, die sich Uber die gesamte Breite des
Endlosbands 1 erstrecken. Je nach Lange des Endlosbands 1 kénnen die
einzelnen Lagen von einem einzigen folienférmigen Band 20 bzw. 30 gebildet
sein, oder von zwei oder mehreren in Umlaufrichtung des Bands aneinander
anschliel3enden Folienelementen.

Vorzugsweise besteht jede der Lagen aus mehreren folienférmigen Teilen 22
bzw. 32, die so nebeneinander angeordnet sind, dass die Seitenkanten
benachbarter Teile aneinander angrenzen. Ein entsprechender Aufbau eines
Endlosbands 1 ist in Figur 3 veranschaulicht. Die Seitenkanten der einzelnen
Teile 22 und 32 sind vorzugsweise parallel zu den Seitenkanten 2 und 3 des
Endlosbands 1 orientiert, so dass die einzelnen Teile in Querrichtung QR, also
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quer zur Umlaufrichtung des Endlosbands 1, nebeneinander liegen. Die
Seitenkanten der die &ulRere Lage 30 bildenden Teile 32 sind in der Darstellung
von Figur 3 mittels durchgezogener Linien veranschaulicht, die der die innere
Lage 20 bildenden Teile 22 durch gestrichelte Linien. Die StoRstellen 31 der
einzelnen Teile 32 sind in der in Figur 3 dargestellten Ausfuhrungsform ebenso
wie die StoRstellen 21 der einzelnen Teile 22 in Umlaufrichtung des
Endlosbands 1 zueinander versetzt. Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich.
Vielmehr koénnen auch alle StoRstellen einer Lage nebeneinander, d. h.
bezuglich der Umlaufrichtung LR auf gleicher Héhe, angeordnet sein, wobei
jedoch die in einer Lage ausgebildeten StoRstellen bezuglich der Umlaufrichtung
des Bands immer so versetzt zu denen der anderen Lage angeordnet sind, dass
Stolistellen unterschiedlicher Lagen nicht in vertikaler Richtung Ubereinander
angeordnet sind. In einer weiteren Ausfuhrungsform kénnen StoRstellen einer
Lage bezuglich der Umlaufrichtung LR dann auf gleicher Héhe mit Stof3stellen
der anderen Lage angeordnet sein, wenn sie bezuglich der Querrichtung des
Bands 1 zueinander beabstandet sind.

Ferner kénnen in Abweichung zur Darstellung der Figur 3 des Endlosbands 1
auch zwei oder mehrere Teile 32 bzw. 22 in Umlaufrichtung LR hintereinander
angeordnet sein. Wie bei den zuvor beschriebenen Ausfuhrungsformen ist im
Hinblick auf eine hohe Reilfestigkeit der Bespannung 10 auch bei einer solchen
Ausfuhrungsform darauf zu achten, dass die StoRRstellen in einer der Schichten
nicht an StoRstellen in der jeweils anderen Schicht angrenzen. Bei mehreren
Schichten ist es empfehlenswert eine StoRstelle einer Schicht nicht vertikal ober-
oder unterhalb einer Stol3stelle einer anderen Schicht anzuordnen.

Die schematische Darstellung der Figur 4 zeigt ein Halbzeug 29 zur Herstellung
eines aus mehreren Teilen 22 und 32 zusammengesetzten Endlosbands 1 in
einer Draufsicht. Figur5 veranschaulicht einen Querschnitt durch das
Halbzeug 29 von Figur 4 entlang der Linie A-A.

Das dargestellte Halbzeug 29 besteht aus zwei Teilen 22 und 32 gleicher Lange
und gleicher Breite, die mit einem lateralen Versatz aufeinander angeordnet
sind. Der Anteil des lateralen Versatzes in Laufrichtung LR des Endlosbands 1
betragt AL, der in Querrichtung QR des Endlosbands 1 AQ. Die von dem Teil 32
verdeckten Kanten des darunter liegenden Teils 22 sind in der Darstellung von
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Figur 4 gestrichelt dargestellt. Zur Ausbildung des Halbzeugs 29 sind die beiden
Teile 22 und 32 an der BerUhrungs- bzw. Kontaktflache 39 stoffschllssig
miteinander verbunden. Die Breite der Teile 22 und 32 betragt vorzugsweise
zwischen etwa 10 cm und einem Meter. Bevorzugt sind Breiten von mehr als
30 cm und insbesondere von mehr als 50 cm. Die Lange der bandférmigen Teile
22 und 32 ist nicht beschrénkt und richtet sich nach der Umlauflange des
herzustellenden Endlosbands 1. Als Materialstarken werden Dicken im Bereich
um 150 bis 500 um, und insbesondere um 300 pm bevorzugt, so dass die
Teile 22 und 32 folienférmig ausgebildet sind.

Bei der in Figur 4 veranschaulichten Ausfuhrungsform eines Halbzeugs sind die
Stirnkanten 24 und 34 der Teile 22 bzw. 32 parallel zur Querrichtung QR des
herzustellenden Endlosbands 1 orientiert. Bei anderen Ausfuhrungsformen
verlaufen die Stirnkanten unter einem Winkel von bis zu 45° schrag zur
Querrichtung QR. Eine entsprechende Schraglage der Stirnkanten kann nicht
nur bezuglich der Querrichtung QR, sondern auch gegenuber der vertikalen
Richtung der Lagen 20 und 30 vorgesehen sein. Wahrend die Stirnkanten eines
Teils 22 bzw. 32 stets parallel zueinander angeordnet sind, kann die Schraglage
der Stirnkanten eines Teils von der des anderen Teils abweichen. Ein Beispiel
hierfur ist in Figur 6 dargestellt. In dieser Figur ist auch die Kontaktflache 39, an
der die beiden Teile 22 und 32 stoffschlussig miteinander verbunden sind, durch
eine punktierte Schraffur gekennzeichnet.

Zur Herstellung eines Endlosbands werden mehrere Halbzeuge 29 mit ihren
Seitenkanten 23 und 33 so aneinandergelegt, dass sowohl auf der Oberseite als
auch auf der Unterseite der Anordnung eine geschlossene Oberflache entsteht.
Im Anschluss daran werden die aneinandergrenzenden Oberflachen der Teile 22
und 32, die nicht bereits Teil einer Kontaktflache 39 sind, stoffschlussig
miteinander verbunden. Figur 7 veranschaulicht ein entsprechend hergestelltes
Band. Die Teile 32 der oberen Lage sind darin mit durchgezogenen Linien, die
Teile 22 der unteren Lage mit gestrichelten Linien dargestellt. Entspricht die
Lange der Teile 22 und 32 der Lange des daraus herzustellenden
Endlosbands 1, so werden die Enden 24 bzw. 34 der Teile jeweils auf StoR
aneinandergefugt, bevor die hierbei aufeinandergelegten Flachenbereiche der
Teile 22 und 32 miteinander verbunden werden. Um eine durchgehende
Stolistelle in einer oder beiden Lagen 20 oder 30 zu vermeiden, kdénnen die
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Halbzeuge 29 in Laufrichtung LR zueinander versetzt angeordnet werden. Der
Versatz kann fortlaufend wie in Figur 3 illustriert oder abwechselnd wie in Figur 8
illustriert gewahlt werden.

Ist das herzustelle Endlosband langer als die zu seiner Herstellung verwendeten
Teile 22 und 32, so werden nicht nur zwei oder mehr Halbzeuge In
Querrichtung QR des Endlosbands, sondern auch zwei oder mehr Halbzeuge in
Laufrichtung LR des Endlosbands aneinandergereint. Figur 9 zeigt ein mégliches
Ausfuhrungsbeispiel hierfur. Selbstverstandlich kénnen auch bei solchen
Ausfuhrungsformen in Querrichtung QR nebeneinanderliegende Halbzeuge in
Laufrichtung LR zueinander versetzt angeordnet werden. Figur 10 illustriert eine
der méglichen Ausfuhrungsformen hierfur.

Als Material zur Ausbildung der Lagen 20 und 30 wird vorzugsweise ein aus
thermoplastischem Kunststoff beispielsweise auf Basis von
Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN), Polyphenylensulfid
(PPS), Polyetheretherketone (PEEK), Polyamid (PA) oder Polyolefinen
gebildetes flachiges Substrat verwendet. Das flachige Substrat kann einschichtig
oder, z. B. mittels Coextrusion, mehrschichtig ausgefuhrt sein. Zum Einstellen
bestimmter Materialeigenschaften kdénnen den Basismaterialien Additive
beigemengt sein, beispielsweise als Hydrolyseschutz, zum Verbessern der
Lichtbestandigkeit und Temperaturbesténdigkeit, oder auch fur die Ausbildung
bestimmter Oberflachenenergien der Lagensubstrate zum Erzielen hydrophober
oder hydrophiler Eigenschaften.

Zur Herstellung der Teile 22 und 32 werden durch Extrudieren oder GielRen aus
einem dieser Materialien flachige Platten oder Rollenware hergestellt, die
anschlie3end unidirektional in Laufrichtung LR oder bidirektional verstreckt
werden.

Zuséatzlich zu den zwei Lagen 20 und 30 kann das Endlosband 1 noch weitere
Lagen aufweisen. Beispielsweise kann an der papierseitigen Oberflache eine
weitere polymere Lage 40 die Lage 30 abdecken. Ferner kann alternativ oder
zusatzlich auch die laufseitige Oberflache der Lage 20 mit einer weiteren
polymeren Lage 50 abgedeckt sein. Ein entsprechender Aufbau eines
Endlosbands ist in der Querschnittsdarstellung von Figur 11 veranschaulicht. Die
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papierseitige Oberflachenlage 40 ist vorzugsweise dunner als die Lage 30 oder
20 und wird vorteilhaft von einer einstuckigen Polymerfolie gebildet. Die Lage 40
deckt an den Seiten- und Stirnkanten der Teile 22 gebildete StoRstellen ab und
sorgt somit auch dann fir eine glatte papierseitige Oberflache der
Bespannung 10, wenn die Teile 22 an den StoRstellen nicht miteinander
verbunden sind und sich somit unter den betriebsbedingten Belastungen &6ffnen
kénnen. Da die Oberflachenlage 40 keine Zugspannungen aufnehmen muss,
kann das Material dieser Lage im Hinblick auf eine optimierte Abriebfestigkeit
ausgewahlt werden. Die laufseitige Lage 50 kann zur Verringerung der beim
Passieren der verschiedenen Maschinenelemente auftretenden Abrasion mit
verschleissmindernden Additiven versehen sein, wodurch eine hbéhere
Laufleistung der Bespannung 10 erzielt werden kann.

Zur Herstellung einer Bespannung 10 fur die Formierpartie, Pressenpartie oder
Trockenpartie werden in das Endlosband 10 Lécher eingebracht, Gber die an der
Laufseite der Bespannung 10 Wasser von deren papierseitiger Oberflache
abgesaugt werden kann.

Die Bespannung 10 weist vorzugsweise eine Gesamtstarke bzw. Gesamtdicke
aus dem Bereich von etwa 400 bis 1100 um auf. FOr den Einsatz in der
Formierpartie oder in der Trockenpartie werden Gesamtstarken aus dem Bereich
von etwa 500 um bis etwa 600 um bevorzugt. Dementsprechend finden fur die
Ausbildung der Halbzeuge 29 vorzugsweise Teile 22 und 32 mit Materialstarken
aus dem Bereich von etwa 200 bis etwa 500 um Verwendung.

Die stoffschlUssige Verbindung zweier Teile 22 und 32 an der Kontaktflache 39
zur Herstellung eines Halbzeugs 29 kann durch Ultraschallscheil3en,
Hochfrequenzschweillen, thermisches Schweillen oder Verkleben, insbesondere
unter Verwendung von Schmelzklebstoffen, hergestellt werden. Die Verbindung
erfolgt vorzugsweise ganzflachig wirkend, worunter sowohl sich Uber die
gesamte Kontaktflache erstreckende Verbindungen als auch nur Teile der
Kontaktflache belegende Verbindungen zu verstehen sind. Letztere sind hierbei
so Uber die Kontaktflache verteilt, dass die sich kontaktierenden Flachen
zusammengehalten werden. Beispielsweise kann der Stoffschluss zwischen den
beiden Teilen im Zuge der Ausbildung von Entwasserungsporen mithilfe eines
weiter unten beschriebenen Laserbohrverfahrens realisiert werden. Bei diesem
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Verfahren wird das Folienmaterial an den Réandern der Porenldécher
aufgeschmolzen, wodurch an den sich beruhrenden Oberflachen der
aufeinanderliegenden Folienteile 22 und 33 eine stoffschlissige Verbindung
geschaffen wird. Im Ergebnis sind die beiden Teile 22 und 32 Uber eine Vielzahl
die Poren umschlielRender ringférmiger Verschweilbereiche flachenwirksam
miteinander verbunden.

Bei einer weiterhin bevorzugten AusfUhrungsform wird ein Transmissions-
LaserschweilRverfahren angewandt, bei dem mithilfe eines NIR-Lasers (Laser mit
einer Emissionswellenlange im nahen |Infrarotbereich) Material an der
Kontaktflache 39 aufgeschmolzen wird, wahrend auf den Aufschmelzbereich
gleichzeitig Druck ausgeubt wird.

Um nur den Bereich der Kontaktflache 39 aufzuschmelzen, muss der
Energieeintrag in das vom Laser durchstrahlte Teil minimal sein. Daher ist
wenigstens eines der Teile 22 oder 32 aus einem das vom Laser emittierte Licht
praktisch nicht absorbierenden Material gefertigt. Besteht das andere Teil aus
einem das Laserlicht absorbierenden Material, dann schmilzt das Laserlicht
dessen an der Kontaktflache 39 bestrahlte Oberflache auf, und kann durch
Druckanwendung stoffschliissig mit der gegentberliegenden Oberflache des
anderen Teils verbunden werden. Zum Sicherstellen einer Lichtabsorption im
nahen Infrarotbereich kénnen den Ausgangsmaterialien vor dem Extrudieren
oder Gielen der fur die Herstellung einer der Platten verwendeten Vorfabrikate
entsprechende Additive, im einfachsten Fall Rul3, beigemengt werden.

Sind beide Teile aus einem das Laserlicht nicht absorbierenden Material
gefertigt, so wird die Oberflache von wenigstens einem der Teile 22 oder 32 an
der Kontaktseite mit einer dinnen, das Laserlicht absorbierenden Beschichtung
versehen. Es kénnen auch die Kontaktseiten beider Teile beschichtet werden.
Die Absorberschicht absorbiert das Licht des zum Schweillen verwendeten
Lasers und schmilzt hierdurch die angrenzenden Oberflachenbereiche der
beiden aufeinanderliegenden Teile 22 und 32 auf. Die gleichzeitige
Druckanwendung fuhrt schliel3lich zu einer stoffschlussigen Verbindung.

Als Laser eignen sich beispielsweise Diodenlaser mit Emissionswellenlangen im
Bereich von 808 bis 980 nm und Nd:YAG-Laser mit einer Emissionswellenlange
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von 1064 nm. Vorzugsweise werden Laser mit Emissionen im Bereich von 940
bis 1064 nm verwendet.

Die schematische Darstellung der Figur 12 zeigt eine Anordnung zum flachigen
Verschweil3en der beiden Teile 22 und 32 an der Kontaktflache 39. Der von
einem Laser 60 abgestrahlte facherférmige Lichtstrahl 61 wird Uber eine fur die
verwendete Wellenlange durchsichtige Walze 63 durch das fur das Laserlicht
transparente Material des oberen Teils 32 linienférmig auf die Kontaktflache 39
konvergiert. Die so konzentrierte Laserenergie wird an der Kontaktflache 39 im
Bereich der Linie 62 absorbiert und in thermische Energie umgewandelt. Die
durchsichtige Walze druckt mit einer vorgegebenen Kraft auf die Oberflache des
oberen Teils 32, so dass die beiden Teile 32 und 22 im Bereich um die
linienférmige Aufschmelzzone 62 aneinandergedriuckt werden. Durch Verfahren
der Teile22 und 32 relativ zu der aus Laser60 und durchsichtiger
Druckwalze 63 gebildeter Bestrahlungsanordnung werden die beiden Teile im
Bereich der Kontaktflache 39 ganzflachig und stoffschlussig miteinander
verbunden. Das Verfahren kann sowohl durch Verfahren der in einer
Haltevorrichtung aufgenommenen Teile 22 und 23, als auch durch Verfahren der
Bestrahlungsanordnung implementiert werden.

Bei dem beschriebenen LaserschweiRverfahren wird nur ein dunner
Oberflachenbereich aufgeschmolzen. Die Temperaturen unterhalb bzw. oberhalb
der Schmelzzone 62 sind stets niedriger als die Glasubergangstemperatur der
verschweil3ten Polymere, so dass die strukturelle Integritat der Teile 22 und 32
durch den Schweilvorgang nicht beeintrachtigt wird. Ein eventuelles
Aufschmelzen von an die Kontaktflache 39 angrenzenden Oberflachenbereichen
durch den Laserstrahl 61 hat keine negativen Auswirkungen, da aufgrund der
sehr dunnen Aufschmelzzone keine Verwerfungen an den Oberflachen
entstehen kdénnen. Zudem werden diese Oberflachenbereiche bei dem
nachfolgenden flachigen Verschweilen mehrerer Halbzeuge 29 zu einem
Endlosband 1 erneut aufgeschmolzen, wahrend sie gleichzeitig gegen die
Oberflache eines anderen Teils gepresst werden. Eventuell auftretende
Veréanderungen an den Oberflachenbereichen werden hierdurch egalisiert. In der
Folge kann bei Verwendung einer Absorberbeschichtung ein etwas grélerer
Bereich als die Kontaktflache 39 beschichtet werden. Da viele der gangigen
Absorberbeschichtungen ihre Infrarotabsorptionsfahigkeit mit dem Aufschmelzen
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verlieren, sollte die Absorberbeschichtung entweder nach dem Verschweilen
der Teile 22 und 32 zu einem Halbzeug 29 auf die aullerhalb der
Kontaktflache 39 gelegene Restoberflache eines der Teile 22 oder 32 wiederholt
aufgetragen werden, oder, falls die Oberflache vor dem Verschweillen an der
Kontaktflache 39 ganzflachig beschichtet wurde, zumindest auf die eventuell
aufgeschmolzenen Randbereiche um die Kontaktflache 39.

Der laterale Versatz AQ in Querrichtung der beiden Bander 22 und 32 betragt
vorzugsweise zwischen 10 und 90 % der Breite der Bander, um ausreichend
grol3e Flachen fur eine haltbare Verbindung der beiden Lagen 20 und 30 zu
erhalten. Besonders bevorzugt ist ein Versatz von etwa 50 % der Teilebreite,
wodurch beiderseits der Langskanten gleich starke Verbindungen geschaffen
werden. Entspricht die Breite der Bander 20 und 30 der Breite des daraus zu
fertigenden Endlosbands, so ist kein Versatz zwischen den beiden Bandern
erforderlich. Der laterale Versatz AL in Laufrichtung der beiden bandférmigen
Teile 22 und 32 betragt analog vorzugsweise zwischen 5 und 95 % der
Teileldngen, wobei ein Versatz um etwa 50 % insbesondere dann bevorzugt
wird, wenn die Lange der Teile 22 und 32 der Umlauflange des Endlosbands 1
entspricht.

Um auch die aneinander angrenzenden Seitenkanten der Teile 22 und 23 eines
Endlosbands 1 stoffschlussig miteinander zu verschweillen, werden die
Seitenkanten 23, 33, 24 und 34 der Halbzeuge 29 vor dem Aneinanderlegen mit
einer Absorberschicht beschichtet. Um einen festen Stoffschluss der
Seitenkanten zu erzielen, kann der facherférmige Laserstrahl 61 beim Verbinden
der Halbzeuge 29 zu einem Endlosband 1 anders als in Figur 12 dargestellt,
nicht senkrecht, sondern schrag auf die Oberflachen der Halbzeuge 29 gerichtet
werden, wodurch eine flachige Ausleuchtung der Seitenkanten und damit ein
flachiges Aufschmelzen des Kontaktbereichs der Seitenkanten erreicht wird.
Vorzugsweise wird der Laserstrahl hierzu sowohl in Querrichtung QR als auch in
Laufrichtung LR verkippt, damit sowohl die stirnseitigen Kanten 24 und 34, als
auch die langsseitigen Kanten 23 und 33 verschweil3t werden. Da Halbzeuge 29
aus flexiblem Polymermaterial bestehen, werden auch die Seitenkanten durch
den Druck der durchsichtigen Walze bzw. Rolle 63 aneinandergedruckt und
damit sicher verbunden. Um sicherzugehen, dass auch die Seitenkanten der
unteren Lage fest miteinander verschweil3t werden, kann der Vorgang an der
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Unterseite des Endlosbands wiederholt werden. Damit ein erneutes
Aufschmelzen der Kontaktflachen zwischen den Lagen 20 und 30 hierbei
vermieden werden kann, wird vorzugsweise eine Absorberbeschichtung
verwendet, die ihre Infrarotabsorptionsfahigkeit nach dem  ersten
Aufschmelzvorgang verliert. Statt das Infrarotlicht schradg auf vertikale
Seitenkanten zu richten, kénnen die Seitenkanten auch wie zuvor bereits
erwahnt schrag zur Vertikalen eines Endlosbands 1 ausgebildet sein, und so
eine vertikale Bestrahlung erméglichen.

Als Alternative zum Laserschweil3en kdnnen auch im nahen Infrarotbereich von
etwa 700 bis 1200 nm emittierende Breitbandstrahler, beispielsweise
Quarzstrahler verwendet werden. Der Wellenldngenbereich des auf die
Schweilbereiche gerichteten Lichts wird vorzugsweise unter Verwendung von
Filtern auf die Absorbereigenschaften abgestimmt.

Die Seitenkanten kénnen statt mit einem IR-Laser- oder IR-Strahler auch mithilfe
eines Monofilaments verschweil3t, mit einem Harz verfullt, oder vorzugsweise mit
einem Schmelzklebstoff verbunden werden.

Damit die Kanten benachbarter Teile 22 und 32 bei der Herstellung eines
Endlosbands 1 aus wie beschrieben hergestellten Halbzeugen 29 unmittelbar
aneinander angrenzen, mussen sowohl die lateralen Dimensionen der einzelnen
Teile 22 und 32, als auch GréRe und Lage der Kontaktflachen 39 bei allen
Halbzeugen exakt gleich sein. Um dies sicherzustellen wird gunstigerweise eine
Haltevorrichtung verwendet, in der die Teile22 und 32 wahrend des
Verschweildvorgangs in einer fixen Position relativ zueinander gehalten werden.
Ein Beispiel fur eine entsprechende Haltevorrichtung ist in Figur 13 schematisch
dargestellt. Die Haltevorrichtung 70 weist zwei Vertiefungen 71 und 72 auf, die in
Gestalt einer Negativform des Halbzeugs 29 ausgebildet sind. Zum leichten
Einlegen der Teile 22 und 32 in die Vertiefungen 71 und 72 wie auch zum
besseren Herausnehmen des fertigen Halbzeugs 29 aus der Form 70 kann die
Haltevorrichtung 70 an die Vertiefungen 71 und 72 anschliel}ende (in der Figur
nicht gezeigte) Griffmulden aufweisen. Zur Schonung der Ecken des
Halbzeugs 29 kann den Ecken der Vertiefungen eine Bohrung Uberlagert sein.
Die strichpunktierten Pfeillinien deuten in der Figur das Einsetzen der Teile 22
und 32 in die Haltevorrichtung 70 an.
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Bei einem anderen vorteilhaften Verfahren betragt die Lange der Bander 22 und
32 ein Mehrfaches der Umlauflange des daraus herzustellenden Endlosbands 1.
In einem ersten Verfahrensschritt werden die beiden Bander mit einem seitlichen
Versatz zueinander verbunden. Dies kann beispielsweise in einem
kontinuierlichen Prozess erfolgen, bei dem die beiden aufeinanderliegenden
Bander 22 und 32 zwischen zwei aufeinanderwirkenden Walzen hindurchgefuhrt
werden. Eine der beiden Walzen ist die in Figur 12 veranschaulichte
durchsichtige Walze 63, Uber die das Laserlicht in den Uberlappungsbereich der
beiden Bander eingebracht wird.

Das erstellte Profilband wird nachfolgend wie in Figur 14 veranschaulicht so
wendelférmig gewickelt, dass sich die einander gegenuberliegenden
Seitenkanten berUhren. AnschlieBend werden die Seitenkanten miteinander
verschweil3t, beispielsweise mit einem wie oben beschriebenen
Transmissionslaserschweil3verfahren, wobei der Laserstrahl bei vertikal
ausgebildeten Seitenkanten vorzugsweise schrdg in die Seitenkanten
eingekoppelt wird. Bei schrdg zur Vertikalen des Bands 1 ausgebildeten
Seitenkanten dagegen vertikal. SchlieRlich werden die Réander des
Endlosbands 1, wie bei den oben beschriebenen Herstellungsverfahren auch,
versaumt, d. h. entsprechend der gewlnschten Breite des Endlosbands 1
abgeschnitten bzw. getrimmt.

Die Wasserpermeabilitdt der Bespannung 10 wird, wie in Figur 15 schematisch
dargestellt ist, durch Einbringen von Léchern in das Endlosband 1,
beispielsweise mithilfe eines Laserbohrers, eingestellt. Die in der Figur
dargestellte Anzahl an Léchern 4 wurde im Hinblick auf eine ubersichtliche
Darstellung gewahlt und entspricht wie auch die GréRe der dargestellten Locher
nicht den wirklichen Gegebenheiten. In der Regel sind die Loécher 4 in etwa
100 um bis einige hundert Mikrometer grof3 und auch in dieser GréRenordnung
zueinander beabstandet.

Damit die Bespannung wahrend des Betriebs nicht einlduft, worunter eine
Verkirzung von Umlauflange und Breite des Bands 1 durch thermische
Einwirkung zu verstehen ist, wird die Bespannung abschliefiend thermofixiert.



10

15

20

25

30

WO 2012/123439 PCT/EP2012/054347
20

Bei den beschriebenen Bespannungen 10 sind die Fugestellen, bei denen lokale
Veranderungen der Polymerstruktur auftreten kénnen, so verteilt, dass sie immer
von Bereichen mit unverénderter Polymerstruktur gestitzt sind. Hierdurch ist
gewahrleistet, dass die im bestimmungsgeméalen Betrieb der Bespannung
auftretenden Zugbelastungen vollstandig von den ungestdrten Bereichen der
Bespannung aufgenommen werden, wodurch Faltenlauf vermieden und eine
hohe Langsbelastbarkeit der Bespannung erreicht wird.

Figur 16 fasst die wesentlichen Schritte eines erfindungsgemalen Verfahrens
zur Herstellung eines wie oben beschriebenen Endlosbands 1 zusammen. In
Schritt SO werden zunachst zwei folienférmige Bander 22 und 32 gleicher Lange
und Breite bereitgestellt. Die Bander sind fur Licht in einem bestimmten
Wellenldngenbereich im nahen Infrarot, d. h. innerhalb eines aus dem Bereich
von 800 bis 1100 nm ausgewahlten Bereichs, transparent. Im folgenden
Schritt S1 wird auf eine Oberflache eines der beiden Bander 22 oder 32 eine
Beschichtung aufgebracht. Die Beschichtung absorbiert Licht aus dem
bestimmten Wellenléangenbereich. AnschlieRend wird in Schritt S2 das zweite
folienférmige Band 32 mit einem lateralen Versatz auf dem ersten folienférmigen
Band 22 so angeordnet, dass sich die beiden Bander innerhalb des
beschichteten Bereichs berthren. Im nachfolgenden Schritt S3 wird Laserlicht 61
durch eines der folienformigen Bander auf die Beschichtung im
Uberlappungsbereich der beiden Bénder eingestrahlt, wobei die Wellenlange
des Laserlichts einer von der Beschichtung absorbierbaren Wellenlange
entspricht. Das auf die Beschichtung eingestrahlte Laserlicht wird in Schritt S4 so
verfahren, dass jeder Bereich der zwischen den beiden Bandern 22 und 32
ausgebildeten Kontaktflache 39 aufgeschmolzen wird, wahrend auf den
Schmelzbereich gleichzeitig Druck ausgelbt wird. SchlieRlich werden in
Schritt S5 mehrere der gemall den vorangegangenen Schritten verbundenen
folienférmigen Bander nebeneinander und aneinander angrenzend angeordnet
und durch analoge Anwendung der Schritte S1 bis S4 flachig zu einem
Endlosband 1 verbunden.
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Patentanspriiche

Bespannung fur eine Papiermaschine, wobei die Bespannung (10) in Form
eines in Umlaufrichtung (LR) geschlossenen Endlosbands (1) ausgebildet
ist, das zumindest eine erste Lage (20) und zumindest eine auf der ersten
Lage angeordnete zweite Lage (30) aufweist, die mit der ersten Lage (20)
ganzflachig wirkend verbunden ist, und wobei erste (20) und zweite (30)
Lage jeweils von einem folienférmigen Band (22, 32) oder von mehreren, in
Richtung quer zur Umlaufrichtung nebeneinander angeordneten und
aneinandergrenzenden folienférmigen Bandern (22, 32) gebildet sind.

Bespannung nach Anspruch 1, worin erste (20) und zweite (30) Lage

jeweils von mehreren, in Richtung quer zur Umlaufrichtung nebeneinander

angeordneten und aneinandergrenzenden folienférmigen Bandern (22, 32)

gebildet ist, und worin

- die aneinandergrenzenden Seitenkanten (23, 33) zweier folienférmiger
Bander einer der beiden Lagen (20, 30) zwischen den Seitenkanten (33,
23) eines folienférmigen Bands der anderen der beiden Lagen (30, 20)
angeordnet sind, und wobei

- aneinandergrenzende Stirnkanten (24, 34) folienférmiger Bander (22, 32)
einer der beiden Lagen (20, 30) zwischen den Stirnkanten (34, 24) daran
anschlielender folienférmige Bander (32, 22) der anderen der beiden
Lagen (30, 20) angeordnet sind, und wobei

- die folienférmigen Bander (22, 32) der einen der beiden Lagen (20, 30)
mit den folienférmigen Bandern (32, 22) der anderen der beiden Lagen
(30, 20) ganzflachig wirkend verbunden sind.

Bespannung nach Anspruch 2, worin die folienférmigen Bander (22, 32)
aus einem in Umlaufrichtung (LR) der Bespannung (10) unidirektional
verstreckten Polymer oder aus einem bidirektional verstreckten Polymer
gebildet sind.

Bespannung nach Anspruch 1, 2 oder 3, worin die folienférmigen Bander
(22, 32) der einen der beiden Lagen (20, 30) mit den folienférmigen
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Bandern (32, 22) der anderen der beiden Lagen (30, 20) stoffschllssig
verbunden sind.

Bespannung nach einem der  Anspriche 1 bis 4, worin
aneinandergrenzende Seitenkanten (23, 33) und/oder
aneinandergrenzende Stirnkanten (24, 34) der folienférmigen Bander (22,
32) stoffschlussig miteinander verbunden sind.

Bespannung nach einem der vorhergehenden Anspruche, worin die
Bespannung (10) eine, auf die papierseitige Oberflache (5) von erster (20)
und zweiter (30) Lage aufgebrachte, dritte Lage (40) aufweist, deren Dicke
vorzugsweise sowohl kleiner als die der ersten Lage (20), als auch kleiner
als die der zweiten Lage (30) ist.

Bespannung nach einem der vorhergehenden Anspruche, worin die
Bespannung (10) eine, auf die laufseitige Oberflache (6) von erster (20)
und zweiter (30) Lage aufgebrachte, vierte Lage (50) aufweist.

Bespannung nach Anspruch 7, worin die dritte und/oder vierte Lage (50)
Materialeigenschaften bestimmende Additive enthalt.

Bespannung nach einem der vorhergehenden Anspriche, worin die Dicke
der Bespannung (10) aus dem Bereich von 300 bis 1600 ym und
vorzugsweise aus dem Bereich von 500 bis 800 um gewahlt ist.

Bespannung nach einem der vorhergehenden Anspriche, bei der die
folienférmigen Bander (22, 32) auf Basis eines Materials gebildet sind, das
unter Polyethylenterephthalat (PET), Polyethylennaphthalat (PEN),
Polyphenylensulfid (PPS), Polyetheretherketone (PEEK), Polyamid (PA)
oder Polyolefinen ausgewahilt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Bespannung (10) fur eine Papiermaschine

nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das Verfahren Schritte

aufweist zum

- Bereitstellen (SO) eines ersten folienférmigen Bands (22) und eines
zweiten folienférmigen Bands (32) im Wesentlichen gleicher Lange und
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Breite, wobei wenigstens eines der Bander fur Licht in einem
bestimmten Wellenldngenbereich im nahen Infrarot transparent ist,

- Aufbringen (S1) einer Beschichtung auf eine der Oberflachen eines der
Bander fur den Fall, dass beide Bander (22, 32) fur Licht in dem
bestimmten Wellenlangenbereich im nahen Infrarot transparent sind,
wobei die Beschichtung Licht einer Wellenldnge aus dem bestimmten
Wellenlangenbereich absorbiert,

- Anordnen (S2) des zweiten folienférmigen Bands (22) auf dem ersten
folienférmigen Band (22) so, dass sich die beiden Béander (22, 32) am
gegebenenfalls beschichteten Bereich beruhren,

- Einstrahlen (S3) von Infrarotlicht durch das oder eines der fur den
bestimmten Wellenldngenbereich transparenten folienférmigen Bander
auf den Bereich, an dem sich die beiden Bander Uberlappen, wobei der
Wellenlangenbereich des Infrarotlichts einer von dem absorbierenden
Band oder der Beschichtung absorbierbaren Wellenléange entspricht,

- Verfahren (S4) des Einstrahlbereichs des Infrarotlichts relativ zu den
aufeinander angeordneten Bandern (22, 32) so, dass jeder Bereich der
zwischen den beiden Bandern (22, 32) ausgebildeten Kontaktflache
(39) aufgeschmolzen wird, wahrend auf den Schmelzbereich Druck
ausgeubt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, worin das Anordnen (S2) des zweiten
folienférmigen Bands (22) auf dem ersten folienférmigen Band (22) mit
einem lateralen Versatz erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12, worin sich, wenn erstes und zweites
folienférmiges fur Licht in dem bestimmten Wellenldngenbereich
transparent sind, die beiden Bander (22, 32) innerhalb des beschichteten
Bereichs berthren.

Verfahren nach einem der Anspruche 12 oder 13, das ferner Schritte

umfasst zum

- Anordnen (S5) der gemal den vorangegangenen Schritten
verbundenen folienférmigen Bander nebeneinander und aneinander
angrenzend, und zum

- flachig wirkendes Verbinden (S5) der nebeneinander angeordneten
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folienféormigen Bénder zu einem Endlosband durch analoge
Anwendung der vorhergehenden Schritte.
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Fig.16
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