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(57) Abstract: The invention relates to a continuous fabric band (10) having intersecting fibres and to a method for producing same
such that within the fabric seam region (6) at least two strip-shaped regions (61, 62) which extend over the entire width of the fabric
seam (6) and contain meeting points are arranged between strip-shaped fabric regions in which there are intersections between warp
or machine direction fibres (1) and weft or machine transverse direction fibres (2), which intersections are materially connected by
transmission welding.

(57) Zusammenfassung:
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GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ, Veriffentlicht:
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RS, SE, SL, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CL

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Die Erfindung betritft ein Endlosgewebeband (10) mit sich iiberkreuzenden Faden und ein Verfahren zu dessen Herstellung so,
dass innerhalb des Webnahtbereichs (6) wenigstens zwei streifenfdrmige, sich iiber die gesamte Breite der Webnaht (6)
erstreckende Treffstellen enthaltende Bereiche (61, 62) zwischen streifenformigen Gewebebereichen angeordnet sind, in denen
sich mittels TransmissionsschweiBen stoffschliissig verbundene Uberkreuzungen von Kett- bzw. Maschinenrichtungsfiden (1) und
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfdden (2) befinden.
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STABILISIERTE WEBNAHT FUR FLACHGEWEBTE
ENDLOSGEWEBEBANDER

Die vorliegende Erfindung betrifft Endlosgewebebander zum Einsatz in
Maschinen fur die Papierherstellung und bezieht sich im Besonderen auf die
Ausbildung von Webnahten zum Verbinden von Gewebebandenden fur die
Herstellung von Endlosgewebebandern.

Unter dem Oberbegriff Papier werden Papiere verschiedenster Sorten, Kartone
und Pappen zusammengefasst. Die Herstellung von Papier beginnt in der Regel
mit dem Ausbilden einer Faserstoffoahn aus einer Faserstoffsuspension in der
Formierpartie einer Papiermaschine. Suspension und die sich daraus durch
Entwéassern entwickelnde Faserstoffbahn liegen auf einem Endlosband auf, das
Uber Walzen umgelenkt innerhalb der Formierpartie umlauft. In nachfolgenden
Sektionen der Papiermaschine wird die Blattbildung durch weiteres Entwéassern
der Faserstoffbahn fortgesetzt, wobei die Faserstoffbahn auch in diesen
Sektionen auf einer als Endlosband ausgebildeten Bespannung aufliegend
transportiert wird.

Zur raschen Entwasserung von Faserstoffsuspension und Faserstoffoahn weisen
die in den einzelnen Sektionen der Papiermaschine, beispielsweise Formier-,
Press- oder Trockenpartie verwendeten Transportbander Durchgange auf, durch
die hindurch Feuchtigkeit in Form von Wasser, Wasserdampf und, bei
Durchlifttrocknern insbesondere auch feuchter Luft, von einer Seite des Bandes
zur anderen Seite des Bandes gelangen kann. In einigen Sektionen wie
beispielsweise den Presspartien dienen die Durchgange darlberhinaus auch
zum zeitweiligen Speichern von Feuchtigkeit.

Bei Flachgeweben wird die Wasserpermeabilitat durch die zwischen den sich
Uberkreuzenden Garnen ausgebildeten Leerrdume sichergestellt. Als
Flachgewebe werden Gewebe bezeichnet, die keinen Flor besitzen, somit eine
zweidimensionale Struktur aufweisen. Flachgewebe kdénnen sowohl glatte als
auch strukturierte Oberflachen aufweisen. Unter Garn ist ein langes, dunnes und
flexibles Gebilde aus einer oder mehreren Fasern zu verstehen, das heildt eine
Faser oder ein Faserverbund, dessen Lange seine Querschnittsabmessungen
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um ein Vielfaches Ubersteigt. Bei der Herstellung von Gewebebandern fur
Papiermaschinenbespannungen finden udberwiegend polymere Monofilamente
Verwendung, das heil3t aus einem Polymer in Form einer einzigen Faser
gebildete Garne. Bei Pressfilzgrundgeweben werden statt Monofilamenten
haufig auch aus Monofilamenten, oder seltener, aus Stapelfasergarnen
zusammengedrehte Zwirmne verwendet. Die Gewebebander kdénnen dabei
entweder selbst die Bespannung bilden, oder wie in der Presspartie als
Tragersubstrat fur weiter modifizierte Transportbander, wie z. B. Pressfilze,
dienen.

Zur Herstellung von Endlosgewebebandern sind verschiedene Technologien
bekannt, beispielsweise Rundweben oder Anweben von Stecknahten zum
l6sbaren Verbinden der Bespannungsenden. In der Formiersektion und in
Durchlufttrocknern werden Ublicherweise aus Monofilamenten hergestellte
Flachgewebe bevorzugt, die mittels einer sogenannten Webnaht zu einem
Endlosgewebeband geschlossen werden.

Die Herstellung von flachgewebten Endlosbandern fur Bespannungen zum
Einsatz in Papiermaschinen beginnt Ublicherweise mit dem Weben eines
flachgewebten Bands in Form von Rollenware, wobei die Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden in Langsrichtung des Bands und die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden quer zu den Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden
zwischen den Seitenkanten der Bénder verlaufen. Im Hinblick auf eine
verbesserte mechanische Belastbarkeit wie auch Biegesteifigkeit sind die
Flachgewebebander haufig zwei- oder mehrlagig aufgebaut, wobei sich die
einzelnen Weblagen in Material, Starke und Fuhrung ihrer Garne voneinander
unterscheiden koénnen. Durch regelméaRiges Eingreifen von Garnen einer
Weblage in die Bindung einer anderen Weblage kann dabei eine stabile flachige
Verbindung der einzelnen Weblagen erreicht werden.

Das als Rollenware vorliegende Flachgewebeband wird anschlie3end auf Lange
konfektioniert, und die sich daraus ergebenden Teilstucke Uber eine deren
Stirnkanten verbindende Naht endlos geschlossen. Die Naht erstreckt sich Uber
die gesamte Breite eines Endlosgewebebandes und weist in Laufrichtung des
Bandes bei einer Ausfuhrung als Webnaht Ublicherweise Langen zwischen 5 und
50 cm auf. Unter Laufrichtung eines Bandes ist hierbei die Bewegungsrichtung
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des Bandes beim bestimmungsgeméalen Gebrauch in einer Papiermaschine zu
verstehen. Fur den jeweils die Faserstoffbahn (oder -suspension) tragenden Tell
eines Endlosgewebebandes stimmt diese Richtung mit der als
Maschinenrichtung bezeichneten Transportrichtung der Faserstoffoahn tberein.

Damit die Webnaht keine Markierung der Faserstoffoahn verursacht, mussen
deren Entwéasserungseigenschaften und Oberflachenstruktur so weit als méglich
dem des als Vollgewebe bezeichneten restlichen Endlosgewebebands
entsprechen. ldealerweise setzt sich die Webstruktur des Vollgewebes in der
Webnaht fort, wozu ein quer zur Webrichtung des Vollgewebes vorzunehmender
Webprozess erforderlich ist, der entweder manuell oder auf eigens dazu
eingerichteten Web- bzw. Nahtmaschinen, beispielsweise einer entsprechend
angepassten Jacquard-Webmaschine, vorgenommen wird.

Zur Herstellung der Webnaht werden an beiden stirnseitigen Enden eines
konfektionierten Flachgewebebands zunachst die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden aus dem Vollgewebe ausgelést, um die Enden
der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden freizulegen. Die so freigemachten Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfadenenden werden anschliefend mit neuen Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden zu einem vollsténdigen Gewebeverband
verwoben, wobei die beiden Enden eines jeden Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadens in das gleiche Webfach eingelegt und jeweils an
einer bestimmten Stelle aus dem Gewebe herausgefuhrt und spéter
abgeschnitten werden. Bei diesem Webprozess nehmen somit die
ursprunglichen Kettfaden die Rolle der Schussfaden und die Schussfaden die
Rolle der Kettfaden ein, wobei die fur die Webnaht verwendete
Schussfadenstruktur Ublicherweise aus einem separaten Gewebebandstreifen
durch Herauslésen der Kettfaden gewonnen wird.

Wenn beide Enden eines Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens an der selben
Stelle bzw. Gewebepore aus dem Gewebe gefuhrt und abgeschnitten werden,
stollen die Enden eines Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens an dieser
Treffstelle mehr oder weniger aneinander. Die Festigkeit solcher Webnahte
basiert auf der mechanischen Umklammerung der Fadenkrépfungen an den
Kreuzungsstellen von Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden. Durch die Zugbelastung des
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Endlosgewebebands beim Umlauf in einer Papiermaschine werden die Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfadenenden in einander entgegengesetzte Richtungen
gezogen und kénnen in der Folge ihre Lage relativ zu den Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden andern und eventuell aus dem Fadenverbund
herausschlupfen. Betroffen sind hierbei insbesondere die entgegen der
Umlaufrichtung des Bands gerichteten Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden. Herausgeschlupfte Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden stehen aus dem Gewebe heraus und werden
wahrend des Umlaufs in der Maschine bevorzugt abgerieben. Dadurch
entstehen in der Webnaht offene Bereiche, die deren Reil}festigkeit mindern und
zu ungleichmaliger Trocknung und Markierung der Faserstoffoahn fuhren
kénnen.

Um die Konzentration der Gewebebelastung auf einen kleinen Teil der Webnaht
zu verhindern und hiertber deren Reil3festigkeit zu erhdhen, werden die
Treffstellen der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden Uber einen Bereich,
Ublicherweise in etwa den gesamten Bereich der Webnaht, verteilt angeordnet.
Die Verteilung der Treffstellen kann dabei eine zuféllige bzw. pseudozuféllige,
oder eine einem Schema bzw. Muster folgende Anordnung aufweisen.

Die Bruchdehnung von wie zuvor beschriebenen Webnahten erreicht jedoch nur
etwa ein Drittel der Bruchdehnung des Vollgewebes. Um die Nahtfestigkeit zu
verbessern kann die Lange der Webnaht, das heil3t die Ausdehnung der Naht in
Umlaufrichtung des Endlosgewebebandes, vergréliert werden. Allerdings nimmt
die Nahtfestigkeit nur unterproportional mit der Nahtlange zu, so dass die
Festigkeitsverbesserung bei langen Webnahten in keinem wirtschaftlichen
Verhéltnis zu deren Herstellungskosten steht.

Eine Verbesserung der Nahtfestigkeit kann auch mithilfe von Interlocks erreicht
werden, bei denen die Enden eines Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens so an
verschiedenen Stellen aus dem Gewebe gefUhrt werden, dass die Endbereiche
des Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens Uber eine bestimmte Wegléange
nebeneinander im Gewebe liegen. Diese Uberlappung der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden fuhrt jedoch zu einer lokalen Verringerung der
zwischen den Garnen ausgebildeten Leerdume, mit der Folge einer lokalen
Beeintrachtigung der Wasser- und Luftpermeabilitat des Gewebes und damit zu
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einer gegenuber dem Vollgewebe unterschiedlichen Entwé&sserungs- und
Trocknungscharakteristik. Einer Verbesserung der Nahtfestigkeit durch
Vergrollern des Interlocks sind ferner durch die unterproportional zur
InterlockvergréRerung zunehmenden Nahtfestigkeit Grenzen gesetzt.

Zur Verstarkung von polymeren Geweben ist ferner ein stoffschlussiges
Verbinden von Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden mittels Transmissionslaserschweillen bekannt.
Das Verschweil3en der Garne wird Ublicherweise mit einer Laserwellenléange im
Bereich von etwa 700 bis 1200 nm durchgefuhrt, die von den Garnen des
Gewebes nicht bzw. nur unwesentlich absorbiert wird. Um die zum
Verschweillen der Garne erforderliche Warme erzeugen zu kénnen, mussen
daher geeignete Lichtabsorptionszonen geschaffen werden. Dies kann durch
- eventuell selektives - Beschichten der Garne mit speziellen Absorbern oder
Farbstoffen erfolgen oder mittels Verwendung von Garnmaterialien, die bereits
geeignete Absorptionsstoffe, beispielsweise Rul}, Kohlenstoffnanoréhren oder im
oben angegebenen Lichtwellenbereich absorbierende Farbstoffe, enthalten. Ein
solcherart durchgefuhrtes Transmissionslaserverschweil3en von
Garnuberkreuzungen im Webnahtbereich eines Endlosflachgewebebands
resultiert allerdings in einer gegenuber dem Vollgewebe des Bandes héheren
Steifigkeit der Webnaht.

Ausgehend von dem Dargelegten ist es daher wunschenswert eine per
Transmissionslaserverschweilen  von  Garnuberkreuzungen  stabilisierte
Webnaht fur ein Endlosflachgewebeband und ein Verfahren zu deren
Herstellung anzugeben, die eine gegenuber dem oben Beschriebenen geringere
Steifigkeit, bzw. eine dem Vollgewebe des Endlosflachgewebebands ahnliche
Flexibilitat aufweist.

Bei  Ausfuhrungsformen  solcher  Endlosflachgewebebander mit  sich
Uberkreuzenden Faden sind wenigstens die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden
oder die Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden von aus einem
thermoplastischen Polymer gefertigten Garnen gebildet, das fur Licht einer
Wellenlange aus einem Bereich im nahen Infrarot (NIR) transparent ist, und
zumindest ein Teil der Garne ist an Uberkreuzungsstellen von Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden und Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
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mittels eines am Garnkontaktbereich der Uberkreuzungsstellen angeordneten
und Licht aus dem Bereich im nahen Infrarot absorbierenden Materials
stoffschlussig miteinander verbunden. Die so stoffschlussig gefugten
Uberkreuzungsstellen sind hierbei innerhalb von drei oder mehr als drei
streifenférmigen, treffstellenfreien Gewebebereichen angeordnet, die sich Uber
die gesamte Breite des Flachgewebebands erstrecken und zwischen sich jeweils
einen Treffstellen aufweisenden Gewebebereich abgrenzen. Unter dem Begriff
"transparent" ist in dieser Schrift zu verstehen, dass ein fur Licht aus einem
bestimmten Wellenlangenbereich transparentes Medium dieses Licht nicht oder
in so einem geringen Umfang absorbiert, beispielsweise maximal 10%, dass es
zu keiner Erweichung des Mediums kommt.

Ein Endlosgewebeband mit entsprechend ausgefuhrter stabilisierter Webnaht
ermdglicnt eine Umleitung von auf die Treffstelle eines Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadens  wirkender Krafte mittels der stoffschlussig
verbundenen Garnuberkreuzungen vor und hinter der Treffstelle auf benachbarte
Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden. Diese Kraftumleitung wird durch die
Verteilung der Treffstellen auf mindestens zwei Gewebebereiche verbessert, da
hierdurch gewahrleistet ist, dass jeder der treffstellenhaltigen Gewebebereiche
auch von Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden durchzogen wird, die in diesem
Bereich keine Treffstelle aufweisen. Die Verteilung der zur Kraftumleitung
ausgebildeten stoffschlissig verbundenen Garnuberkreuzungen auf mehrere
Bereiche verkurzt die maximale Breite eines durch den Stoffschluss versteiften
Gewebebereichs und resultiert somit in einer flexibleren Ausfihrung des
Webnahtbereichs.

In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, dass die in dieser
Beschreibung und den Ansprichen zur Aufzahlung von Merkmalen verwendeten
Begriffe "umfassen", "aufweisen", "beinhalten", "enthalten" und "mit", sowie
deren grammatikalische Abwandlungen, generell als nichtabschliellende
Aufzahlung von Merkmalen, wie z. B. Verfahrensschritten, Einrichtungen,
Bereichen, Grélen und dergleichen, aufzufassen sind, und in keiner Weise das
Vorhandensein anderer oder zuséatzlicher Merkmale oder Gruppierungen von
anderen oder zusatzlichen Merkmalen ausschliel3en.

Bei einer Treffstelle kann es sich bspw. um eine Stelle handeln, an der zwei
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entlang einer geraden Linie aufeinander zu verlaufende Enden unterschiedlicher
Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden oder ein und desselben Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadens angeordnet sind.

Handelt es sich um zwei aufeinander zulaufende Enden unterschiedlicher Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden, so kann es sich bei den auf der geraden Linien
aufeinander zu laufenden Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden um solche
handelt, die im Gewebe um maximal funf, bevorzugt maximal einen Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfadenrapport, besonders bevorzugt um maximal
zwei Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden zueinander versetzt sind. Im Ergebnis
verlaufen dann die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden des genahteten
Gewebes mit einem Winkel zur Maschinenrichtung des Gewebes.

Die Enden kénnen an der Treffstelle aufeinander treffen und mit keinem Schuss-
oder Maschinenquerrichtungsfaden gemeinsam verwoben sein oder mit einem
oder mehreren Schussfaden gemeinsam verwoben sein. Im erst genannten Fall
treffen sich die Webpfade der beiden aufeinander zulaufenden Kettfadenenden.
Im zweit genannten Fall Uberlappen sich die Webpfade der beiden Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden. In beiden oben genannten Fallen kénnen sich
die Enden beruUhren.

Denkbar ist auch, dass die beiden aufeinander zulaufenden Enden in
Maschinenrichtung betrachtet zueinander beabstandet enden, wodurch an der
Treffstelle ein, maximal zwei Schussfaden angeordnet sind, die mit keinem der
beiden Enden verwoben sind. Im letzt genannten Fall enden die Webpfade der
beiden aufeinander zulaufenden Enden ein oder maximal zwei Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden voneinander beabstandet zueinander.

Die Treffstelle kann sich in Maschinenrichtung betrachtet erstrecken von dem
letzten Schuss- bzw. Maschinenrichtungsfaden mit dem das eine der beiden
Enden abbindet, bevor dieses aus dem Gewebe gefuhrt wird, bis zum letzten
Schuss- bzw. Maschinenrichtungsfaden mit dem das andere der beiden Enden
abbindet, bevor dieses aus dem Gewebe gefuhrt wird.

Ausfuhrungsformen von Verfahren zum Ausbilden von Flachgewebebandern mit
einer entsprechend stabilisierten Webnaht umfassen Schritte zum Bereitstellen
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eines Flachgewebebands aus Garnen thermoplastischen Materials, dessen Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden und/oder Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden fur Licht einer Wellenlange aus einem Bereich im
nahen Infrarot transparent sind, und an dessen Enden Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden zum Ausbilden einer Webnaht freigelegt sind, zum
Ausbilden der Webnaht zum Verbinden der Enden des Flachgewebebands zu
einem Endlosgewebeband, zum Einbringen eines das Licht aus dem
Wellenlangenbereich im nahen Infrarot absorbierenden Materials in den
Garnkontaktbereich von Uberkreuzungen der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden mit Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden, falls
weder  Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden noch  Schuss-  bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden das Licht aus dem Wellenlangenbereich im nahen
Infrarot absorbieren, wobei das absorbierende Material wenigstens in
Garnuberkreuzungen eingebracht wird, die innerhalb von drei oder mehr als drei
streifenférmigen, treffstellenfreien Gewebebereichen angeordnet sind, die sich
Uber die gesamte Breite des Flachgewebebands erstrecken und zwischen sich
jeweils einen Treffstellen aufweisenden Gewebebereich abgrenzen, und zum
Bestrahlen von wenigstens der drei oder mehr als drei streifenférmigen
treffstellenfreien Gewebebereiche mit Licht aus dem Wellenldngenbereich im
nahen Infrarot zum Aufschmelzen der Garne an absorbierenden Bereichen.

Vorzugsweise umfasst der nahe Infrarotbereich bei Ausfuhrungsformen den
Wellenldngenbereich von 700 bis 1200 nm, so dass zum stoffschllssigen
Verbinden der Garnubergénge herkémmliche NIR-
Transmissionslaserschweil3vorrichtungen und -verfahren verwendet werden
kénnen, beispielsweise unter Verwendung von Diodenlasern mit
Emissionswellenléangen im Bereich von 808 bis 980 nm, von Nd:YAG-Laser mit
einer Emissionswellenlange von 1064 nm oder von Infrarotstrahlern.

Zum Sicherstellen einer effektiven Umleitung von auf eine Treffstelle wirkender
Kréfte ist bei AusfUhrungsformen wenigstens einer der Gewebebereiche mit
stoffschlUssig gefugten Uberkreuzungsstellen von Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden und Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
innerhalb einer die Enden eines Flachgewebebands zum
Endlosflachgewebeband verbindenden Webnaht angeordnet.
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Vorzugsweise bei Ausbildung einer im Vergleich zur Lange der Webnaht
gréReren Anzahl von treffstellenhaltigen Gewebebereichen, kénnen eine oder
zwei der stoffschlussig gefugte Uberkreuzungsstellen enthaltenden
Gewebebereiche wenigstens teilweise in das Vollgewebe aullerhalb der
Webnaht reichen.

Bei Ausfuhrungsformen mit fur das Licht einer Wellenlange aus dem Bereich im
nahen Infrarot transparenten Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden und Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden, sind die stoffschllissigen Verbindungen an
den jeweiligen Garnuberkreuzungsstellen mittels Absorption von Licht einer
Wellenldange aus dem Bereich im nahen Infrarot durch ein an den
Uberkreuzungen zwischen Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden und Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden angeordnetes entsprechendes Licht
absorbierendes Material bewirkt, wodurch ein die Polymerstruktur der Garne
schonendes, selektives Aufschmelzen der Garnuberkreuzungen erzielt werden
kann.

Alternative Ausfuhrungsformen weisen Licht einer Wellenldnge aus dem Bereich
im nahen Infrarot absorbierende Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden und fur
Licht aus diesem Bereich transparente Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden auf, wobei die stoffschlUssige Verbindung an
Uberkreuzungsstellen beider Garne mittels Absorption von Licht einer
Wellenldange aus dem Bereich im nahen Infrarot durch die Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden bewirkt ist. Da bei dieser AusfUuhrung nur die
Garnuberkreuzungen stoffschlissig verbunden sind, bei denen der das Licht
absorbierende Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden durch den transparente
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden hindurch bestrahlt wurde, ist bei
einigen solcher Ausfuhrungsformen nur ein Teil der GarnUberkreuzungen
stoffschllssig verbunden. In der Folge ist die Versteifung des Gewebes geringer
als bei stoffschlissiger Verbindung aller Uberkreuzungen wodurch man eine
héhere Flexibilitat des Gewebes im Schweilbereich erhélt, d. h. im Bereich mit
stoffschlussig verbundenen Garniiberkreuzungen.

Bei einer weiterhin vorteilhaften AusfUuhrungsform sind die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden zumindest im Webnahtbereich so ausgebildet,
dass sie Licht einer Wellenlange aus dem Bereich im nahen Infrarot absorbieren,
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wobei die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden fur Licht aus diesem Bereich
transparent sind. Die stoffschlissige Verbindung der Garne an
Uberkreuzungsstellen wird hierbei mittels Absorption von Licht einer Wellenlange
aus dem Bereich im nahen Infrarot durch die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden bewirkt. Bei dieser Ausfuhrungsform wird der
Einsatz von Schweildlicht absorbierenden Garnen auf den Webnaht- oder einen
eventuell etwas ausgedehnteren SchweilRbereich beschréankt, so dass der
Einsatz verhaltnismaRig teurerer absorbierender Garne reduziert werden kann.
Da auch hier nur jede zweite Garnuberkreuzung stoffschlUssig fixiert wird, bietet
diese Ausfuhrungsform eine vergleichsweise héhere Flexibilitat.

Um bei Kombination von absorbierenden Faden mit diese Uberkreuzenden
transparenten Faden alle GarnUberkreuzungen stoffschlussig zu verbinden, wird
das Schweilllicht von beiden Seiten in das Gewebe eingestrahilt.

Bei Ausfuhrungsformen des Verfahrens umfasst das Einbringen eines das Licht
aus dem Wellenlangenbereich im nahen Infrarot absorbierenden Materials in den
Garnkontaktbereich von Uberkreuzungen der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden mit Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
vorteilhaft einen Schritt zum Aufbringen des in einem L&sungsmittel gelésten
absorbierenden Materials auf zumindest den oder die Gewebebereiche, in denen
eine stoffschlissige Verbindung von Garntberkreuzungen vorgesehen ist, und
zum Verdampfen des Lésungsmittels.

Bei weiteren Ausfuhrungsformen des Verfahrens umfasst das Einbringen eines
das Licht aus dem Wellenldngenbereich im nahen Infrarot absorbierenden
Materials in den Garnkontaktbereich von Uberkreuzungen der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden mit Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
vorteilhaft einen Schritt zum Beschichten der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden des Flachgewebebands im Bereich der Enden mit
einem das Licht absorbierenden Material vor dem Ausbilden der Webnaht.
Hierdurch ist eine auf den Webnahtbereich beschréankte einfache Beschichtung
der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden méglich, die in Kombination mit nicht
beschichteten Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsgarnen die Ausbildung
flexiblerer verschweildter Gewebebereiche, oder in Verbindung mit beschichteten
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsgarnen die Ausbildung vollfester
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Schweil3bereiche ermdéglicht.

Zum selektiven Aufschmelzen der Garne an den Garnkontaktbereichen bzw.
-stellen der Uberkreuzungen von Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden wird das absorbierende Material, falls
erforderlich, bei vorteilhaften Ausfuhrungsformen aulerhalb der
Garnkontaktstellen an den Uberkreuzungen von Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden und Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
durch Spulen, Wischen oder Bursten entfernt.

Zum Erzielen einer erhéhten Reil’festigkeit der Webnaht werden bei bevorzugten
Ausfuhrungsformen zu deren Ausbildung die zwischen zwei treffstellenfreien
Gewebebereichen mit stoffschlussig verbundenen Garnuberkreuzungen
angeordneten Treffstellen in Bezug auf die Richtung der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden an mehreren voneinander verschiedenen Stellen
angeordnet.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen in Verbindung mit den Ansprichen
sowie den Figuren. Die einzelnen Merkmale kénnen bei einer Ausfuhrungsform
gemal der Erfindung auch in unterschiedlicher Anzahl und Kombination als bei
den untenstehend angefuhrten Beispielen verwirklicht sein. Bei der
nachfolgenden Erlauterung einiger Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung wird auf
die beiliegenden Figuren Bezug genommen, von denen

Figur 1 ein zur Webnahtverbindung vorbereitetes Flachgewebeband in
einer schematisierten Darstellung zeigt,

Figur 2 ein mit einer Webnahtverbindung geschlossenes
Endlosflachgewebeband in einer schematisierten Darstellung zeigt,

Figur 3a eine  Vorrichtung zum  Transmissionsverschweilen  von
Garnuberkreuzungen im  Bereich der Webnaht eines
Endlosflachgewebebands in einer schematisierten Darstellung
veranschaulicht,
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Figur 3b eine andere Vorrichtung zum Transmissionsverschweilden von
Garnuberkreuzungen im  Bereich der Webnaht eines
Endlosflachgewebebands in einer schematisierten Darstellung
veranschaulicht,

Figur 4 eine Ausbildung von stoffschlussigen Verbindungen bei
Verwendung von Schweilllicht absorbierenden Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsgarnen in einer schematisierten
Darstellung zeigt,

Figur 5 eine Ausbildung von stoffschlussigen Verbindungen bei
Verwendung von selektiv zwischen  Garnuberkreuzungen
eingebrachten, Schweilllicht absorbierenden Materialien in einer
schematisierten Darstellung zeigt,

Figur 6 das Grundprinzip einer mittels  Transmissionsschweil3en
stabilisierten Webnaht geringer Steifigkeit in einer schematisierten
Darstellung veranschaulicht, und

Figur 7 verschiedene Ausbildungen von Treffstellen.

In den Figuren sind Elemente, Komponenten oder Bereiche, die im Wesentlichen
gleiche technische Funktionen erfullen, mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Verschiedene Ausgestaltungen dieser Elemente, Komponenten oder Bereiche
weisen ahnliche Bezugszeichen auf.

In der schematisierten Darstellung von Figur 1 ist ein auf Lange konfektioniertes
Flachgewebeband 10 mit fur die Ausbildung einer Webnaht vorbereiteten
stirnseitigen Enden 3 und 4 veranschaulicht. Die sich bezogen auf die
Darstellung von Figur 1 in horizontaler Richtung erstreckenden Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden 1 des Gewebes 10 kreuzen sich in einem bestimmten
Muster mit den in vertikaler Ausrichtung dargestellten Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2. Aus Grunden einer Ubersichtlichen Darstellung
sind jeweils nur ein Kett- bzw. Maschinenrichtungs- bzw. Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden mit einem Bezugszeichen versehen. Ferner sind
zur  besseren Veranschaulichung der Wesensmerkmale des zum
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Endlosverbinden vorbereiteten Flachgewebebands Abstand und Anzahl von
Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schussféaden, sowie Bindung und
Abmessungen des Flachgewebebands 10 ohne Bezugnahme auf konkrete
Auspragungen gewanhilt.

Zum Fertigen eines Endlosflachgewebebands mussen die Enden 3 und 4 des
Flachgewebebands 10  miteinander  verbunden  werden. Damit  die
Verbindungsstelle keine im Vergleich zum Rest des Endlosflachgewebebands
unterschiedliche Entwasserungscharakteristik aufweist, die zu Markierungen der
Faserstoffoahn flUhren kdnnte, werden die Enden 3 und 4 unter Ausbildung einer
Webnaht miteinander verbunden. In Vorbereitung hierzu wurden aus den
Bereichen der beiden Enden 3 und 4, wie in Figur 1 dargestellt ist, die Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden entfernt. Die Enden 3 und 4 weisen somit
nur mehr Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden auf. Da aus dem zwischen den
beiden Enden 3 und 4 liegenden Bereich 5 keine Faden und insbesondere auch
keine Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden ausgelést werden, ist in
diesem als Vollgewebe bezeichneten Bereich 5 die ursprungliche Bindung
vollstandig erhalten.

Wie bereits zuvor erwdhnt werden zur Ausbildung der Webnaht die beiden
stirnseitigen Enden 3 und 4 des Flachgewebebands 10 in einem quer zur
ursprunglichen Webrichtung des Flachgewebebands 10 vorgenommenen
Webprozess verbunden. Bei diesem Webnahtprozess werden die an den
Enden3 und 4 aus der Bindung freigemachten Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden in eine Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfadenstruktur mit den Ausmalen der Webnaht
eingewebt. Auch wenn in diesem Webnahtprozess die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2 die Rolle der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden und die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden 1 die
Rolle der Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden Ubernehmen, werden in
dieser Schrift, um Verwirrungen zu vermeiden, dennoch die auf das
ursprungliche Flachgewebeband 10 bezogenen Bezeichnungen beibehalten.

Die Lange der Webnaht, das hei3t ihre Ausdehnung in Laufrichtung des
Endlosflachgewebebands 11, ist kleiner als die Summe der beiden
Gewebebandenden 3 und 4, so dass sich die Enden eines jeden der Kett- bzw.
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Maschinenrichtungsfaden in der Webnaht Udberlagern und damit die
Permeabilitat der Webnaht fur Wasser, Wasserdampf und Luft gegenuber der
des Vollgewebes verringen wirden. Um diesen Effekt zu vermeiden oder zu
verringern, werden die sich Uberlagernden Teile der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden durch eine Gewebepore oder durch zwei
benachbarte Gewebeporen - Ublicherweise auf der gleichen Seite des
Gewebes - aus der Bindung herausgefthrt, wonach die herausstehenden
Fadenteile abgeschnitten werden. Je nachdem, wie grof} der wahrend des
Abschneidens auf die herausstehenden Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden ausgeubte Zug ist, berUhren sich die Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfadenenden anschlieBend innerhalb des Gewebes oder
weisen einen geringen Abstand zueinander auf. Bei sehr geringer Zugspannung
kénnen die Enden der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden auch zur Oberflache
des Gewebes umgebogen sein und sich, falls sie durch die selbe Gewebepore
nach aufl’en gebogen sind, im Bereich der Biegung berthren. Werden die Enden
eines Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens durch verschiedene Gewebeporen
gefuhrt, so kann dies je nach Lage der Poren auch zu einem Interlock fuhren.
Der Bereich, in dem die Enden eines Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens
angeordnet sind, wird als Treffstelle bezeichnet.

Das Ergebnis des Webnahtprozesses ist ein Endlosflachgewebeband 11 mit
einer Webnaht 6, wie es in der stark schematisierten Darstellung von Figur 2
veranschaulicht ist. Auf eine lllustrierung der Bindung im Vollgewebebereich 5
wurde bei dieser Darstellung zugunsten eines Hervorhebens der Webnaht 6
verzichtet. In Figur2 sind ferner die in dieser Schrift verwendeten
Richtungsbezeichnungen angedeutet, das sind die Laufrichtung LR des
Endlosflachgewebebands 11 bei bestimmungsgemé&lem Gebrauch in einer
Maschine zur Papierherstellung, die quer hierzu orientierte Querrichtung QR des
Bandes 11 und die Maschinenrichtung MR, die die Transportrichtung einer
Faserstoffoahn auf dem Endlosflachgewebeband 11 in einer Papiermaschine
wiedergibt.

Aufgrund der Unterbrechung der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden an den
Treffstellen, kédnnen Uber die Treffstellen keine Krafte geleitet werden. Jede
Zugbelastung des Endlosgewebebands 11 fuhrt somit immer dann zu einem
Offnen bzw. Erweitern der Trennstellen, wenn die auf die Treffstelle
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einwirkenden Zugkrafte nicht an andere Faden des Gewebes Ubertragen werden
kénnen. In einer Webnaht ist eine solche Kraftibertragung an andere Garne an
den Uberkreuzungen des Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens mit zur
Treffstelle benachbarten Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden méglich.
Da die Kraftubertragung jedoch durch die Haftreibung der Garne an den
Uberkreuzungen limitiert ist, bilden die Treffstellen somit eine Schwachstelle der
Webnaht. Zum Vermeiden einer die mechanische Belastbarkeit der Webnaht 6
mindernden Konzentration solcher Schwachstellen werden die Treffstellen
ublicherweise gleichmalig Uber die Webnaht verteilt.

Zur Verbesserung der Kraftiberleitung auf benachbarte Garne koénnen
Garnuberkreuzungen im  Webnahtbereich 6 miteinander  stoffschlissig
verbunden werden. Um gleichmaRig in einer Webnaht verteilte Treffstellen durch
stoffschllssiges Verbinden benachbarter GarnuUberkreuzungen zu stabilisieren,
muss sich ein entsprechendes Verbinden von Garnuberkreuzungen Uber die
gesamte Flache der Webnaht erstrecken. An den stoffschlUssig verbundenen
Garnuberkreuzungen koénnen sich die Faden nicht mehr relativ zueinander
verschieben wodurch die Webnaht versteift wird. Durch die Versteifung wirken
wéhrend des Umlaufs des Endlosgewebebands 11 in einer Papiermaschine auf
die Webnaht 6 héhere Biegekréfte ein als auf das Vollgewebe 5, wodurch das
Band 11 insbesondere an den Ubergédngen der plattenférmig versteiften
Webnaht 6 zum flexibleren Vollgewebe 5 stark belastet wird.

Um die Webnaht 6 mittels stoffschlliissigem Verbinden von Garnuberkreuzungen
zu stabilisieren und trotzdem flexibel zu gestalten, werden die Treffstellen
innerhalb  bestimmter Teilbereiche der Webnaht angeordnet und der
stoffschllssige Verbund von Garnuberkreuzungen wird in davon verschiedenen
Teilbereichen der Webnaht oder im benachbarten Vollgewebe vorgenommen.

Die Stabilisierung der Webnahtverbindung durch stoffschlUssiges Verbinden der
Garnuberkreuzungen  wird  mithife  eines  wie  zuvor  erlduterten
Transmissionsschweildverfahrens vorgenommen. Hierzu wird das
Endlosflachgewebeband 11 zun&chst, beispielsweise mittels zweier Walzen 25
und 26, wie in den Figuren 3a und 3b veranschaulicht ist, gespannt, wobei zum
Spannen der Webnaht 6 wenigstens eine der beiden Walzen wie in der Figur
angedeutet verschiebbar gelagert ist. Selbstverstandlich kann die Vorrichtung
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noch weitere Walzen enthalten, mithilfe derer das Band 11 mehrmals umgelenkt
werden kann, um so eine kurzere Bauform der Anlage zu erhalten. Andere
geeignete Vorrichtungen weisen eine Spannvorrichtung auf, bei der nur ein die
Webnaht 6 umfassender Teilbereich des Endlosflachgewebebands 11 gespannt
wird, beispielsweise mithilfe von Klemmzangen.

Zum Verschweillen von Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden an den Uberkreuzungsstellen wird ein von einem
im nahen Infrarot emittierenden Laser20 oder einem Infrarotstrahler
abgestrahltes Licht 21 auf die zu verschweilenden Uberkreuzungen von Kett-
bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
gefuhrt. Als Laser eignen sich Dbeispielsweise Diodenlaser mit
Emissionswellenléangen im Bereich von 808 bis 980 nm und Nd:YAG-Laser mit
einer Emissionswellenlange von 1064 nm. Vorzugsweise werden Laser oder
Infrarotstrahler mit Emissionen aus dem Bereich von etwa 700 bis 1200 nm
verwendet, da Licht in diesem Wellenlédngenbereich von den Garnen des
Gewebes nicht bzw. nicht einem, ein Aufheizen der Garne bewirkenden Male
absorbiert wird.

In der in Figur 3a veranschaulichten Vorrichtung wird das Laserlicht 21 von der
Laserquelle 20 facherférmig abgestrahlt und durch eine fur das verwendete Licht
durchsichtige Walze 22 linienférmig auf die Kontaktflache zwischen Walze 22
und Webnaht 6 konvergiert. Der facherférmige Lichtstranl kann sowohl durch
schnelles Ablenken des Laserlichts als auch statisch mittels geeigneter Optiken
erzeugt werden. Die mittels der Walze 22 linienférmig konzentrierte Laserenergie
wird von im Bestrahlungsbereich angeordneten, das Licht absorbierenden
Stoffen in thermische Energie umgewandelt, die schliellich zu einem
Aufschmelzen der Garne im Bereich der absorbierenden Stoffe fuhrt. Der von
der Walze 22 auf das Gewebe ausgelUbte Druck begunstigt den Stoffschluss
zwischen sich an einer Aufschmelzzone berthrenden Garnen.

In der in Figur 3b veranschaulichten Vorrichtung wird das vom SchweiRkopf 20'
facherformig abgestrahlte Schweilllicht 21 (entweder Laserlicht oder Licht eines
geeigneten Infrarotstrahlers) direkt auf die Webnaht gerichtet. Die Vorrichtung
weist somit keine fur das Schweilllicht durchsichtige Walze im Bestrahlungsgang
auf. Bei dieser Vorrichtung wird der durch die FadenflUhrung bewirkte
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Kontaktdruck zwischen den Garnen an deren Uberkreuzungen zur Begunstigung
eines Stoffschlusses genutzt. Der Kontaktdruck kann durch Spannen des
Endlosflachgewebebands 11, beispielsweise mithilfe der beiden 25 und 26,
verstarkt werden.

Im Falle von wie in den Figuren Figur3a und 3b veranschaulichten
Vorrichtungen genugt zum Bestrahlen beliebig wahlbarer Teilflachen der
Webnaht eine Verfahrbarkeit von Laserkopf20 (bzw. anderer geeigneter
Lichtquelle) und Walze 22 bzw. von SchweilRkopf 20" quer zur Laufrichtung LR
des Endlosflachgewebebands 11, da ein Verschieben des Schweilllichts 21 in
Laufrichtung der Webnaht6 mittels Rotation der Walzen25 und 26
vorgenommen werden kann. Ist das Endlosflachgewebeband 11 jedoch nicht
ortsveranderbar eingespannt, so kdénnen Laserkopf20 und Walze 22 bzw.
Schweilkopf 20" auch in Laufrichtung der Webnaht versetzbar angeordnet sein.

Zum Verschweil3en von Garnuberkreuzungen im Webnahtbereich 6 muss das
eingestrahlte Licht zwischen den sich an den Uberkreuzungen berihrenden
Garnen absorbiert werden. Hierzu kann entweder einer der sich Uberkreuzenden
Faden so ausgebildet sein, dass er das zum Verschweillen benutzte Licht
absorbiert, oder ein geeigneter Absorber wird an den Uberkreuzungsstellen
zwischen die Garne eingebracht.

Licht im nahen Infrarotbereich absorbierende Garne kdénnen z. B. durch
Einbringen von Kohlenstoff, beispielsweise in Form von RuB}, Graphit oder
Kohlenstoffnanoréhren, in das thermoplastische Grundmaterial hergestellt
werden. Absorberldsungen zum Aufbringen auf die Verschweillungsstellen
werden beispielsweise von der Firma Clearweld angeboten. Es kénnen jedoch
auch geeignet Farbstoffe verwendet werden, die in einem Lésungsmittel gelost
auf die Garne aufgebracht werden.

Bei Einsatz von das Schweilllicht 21 absorbierenden Garnen werden diese,
damit ein Teil der Garnuberkreuzungen verschweil3t werden kann, vorzugsweise
entweder als Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden im Webnahtbereich
oder als Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden des Endlosflachgewebebands
verwendet. Der erste Fall ist in Figur4 veranschaulicht, worin ein in
Querrichtung QR des Bandes 11 verlaufender Schnitt durch einen Teil der
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Webnaht 6 dargestellt ist. Die Figur zeigt zwei hintereinander angeordnete
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden 2, die im Querschnitt dargestellte
Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden 1 Uberkreuzen. Die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2 absorbieren von oben auf das Gewebe
eingestrahltes Schweilllicht 21, die Kett- bzw. Maschinenrichtungsféaden sind fur
dieses Licht transparent. Das Schweilllicht21 erreicht somit keine
Garnuberkreuzung, die in Bezug auf die Lichteinstrahlung von einem Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden abgedeckt ist, so dass diese
Garnuberkreuzungen vom Schweilllicht nicht aufgeschmolzen werden. An den
anderen Uberkreuzungsstellen, an denen die fur das eingestrahlte
Schweillicht 21 transparenten Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden oberhalb der
Schweilllicht 21 absorbierenden Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
liegen, erreicht das Schweilllicht 21 den Kontaktbereich zwischen den Garnen
und kann den Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden dort so aufheizen,
dass an dieser Stelle eine stoffschlUssige Verbindung 7 der beiden Garne
herbeigeflhrt wird.

Um wie in Figur 5 veranschaulicht alle Garnuberkreuzungen im SchweilRbereich
stoffschlissig miteinander verbinden zu kénnen, wird der Schweillbereich
entweder von beiden Seiten des Gewebes mit Schweilllicht bestrahlt, oder es
werden im Schweilbereich ausschlieBlich fur das Schweilllicht 21 transparente
Garne verwendet. Ein (in der Figur nicht dargestelltes) Schweilllicht 21
absorbierendes Material wird zwischen die Garne an den Uberkreuzungsstellen
von Kett- bzw. Maschinenrichtungs- und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden eingebracht. Durch einen entsprechenden
selektiven Absorberauftrag kann das Schweilllicht 21 alle Garne durchdringen
und wird ausschlieBlich vom zwischen den Uberkreuzungen angeordneten
Absorbermaterial absorbiert, das sich in der Folge aufheizt und zu einem
Aufschmelzen der es umgebenden Garnbereiche fuhrt. Das Aufschmelzen sich
berUhrender Garnbereiche fuhrt schlief3lich zur Herstellung des Stoffschlusses 7.

Das selektive Einbringen von Absorbermaterial in die Uberkreuzungsbereiche
der Garne kann auf unterschiedliche Weise erfolgen. In einer bevorzugten
Ausfuhrungsform werden Absorberldsungen verwendet, die sich beim
Verdampfen des Ldsungsmittelanteils zusammenziehen ohne
Absorberruckstande auf den nicht mehr benetzten Oberflachen zu hinterlassen.



10

15

20

25

30

35

WO 2012/113767 PCT/EP2012/052892
19

Entsprechende Absorberlésungen werden von der Firma Clearweld in den
Handel gebracht. Aufgrund der mit der Benetzung der Garne verbundenen
Kapillarwirkung zieht sich die Absorberlésung beim Abdampfen des
Lésungsmittels zu den Garnuberkreuzungsstellen zurick und reichert das
absorbierende Material dort zwischen den Garnen an.

Bei Absorberlésungen, die beim Abdampfen des Lésungsmittelanteils das
absorbierende Material auf den Garnoberflachen zurlcklassen, wie z. B. Tinten,
wird eine andere vorteilhaften Ausfuhrungsform des selektiven Absorberauftrags
bevorzugt, bei der die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden in den
Endbereichen 3 und 4 des Gewebebands 10 vor Beginn des Webnahtprozesses
mit einem Absorbermaterial beschichtet werden, beispielsweise durch
Eintauchen der freigelegten Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden in eine
entsprechende Absorberlésung und anschliellendes Trocknen der Faden. Die
zur Ausbildung der Webnaht verwendeten Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden kénnen, mussen jedoch nicht mit einem
Absorbermaterial beschichtet sein. Bei hierzu alternativen Ausfuhrungsformen
wird die Webnaht nach Fertigstellung mit einer Absorberlésung getrankt,
beispielsweise in einem Tauchbad oder mittels Aufsprihen der Lésung. Die
hierbei erzielte Beschichtungsdicke sollte so dinn sein, dass die Gewebeporen
nicht verstopft werden. Bevorzugt werden Beschichtungsdicken bis maximal
60 um, insbesondere bis maximal 30pum wund ganz besonders bis
maximal 20um.

Nach Fertigstellung der absorberbeschichteten Webnaht wird aulerhalb der
Uberkreuzungsbereiche befindliches Absorbermaterial entfernt. Dies kann durch
mechanischen Abtrag wie z. B. Bursten oder Abwischen mit einem Tuch oder
ahnlichem geschehen, vorzugsweise wird der beschichtete Teil des Gewebes
jedoch mit einem das Absorbermaterial I6senden Mittel behandelt,
beispielsweise einer Mischung aus Tetrahydrofuran (THF) (75%) und Wasser
(25%). Damit das Lésungsmittel nicht in die Uberkreuzungsbereiche der Garne
eindringen kann, wird das Gewebeband 11 im behandelten Bereich unter
Zugspannung gesetzt, so dass sich der Kontaktdruck zwischen den Garnen an
den Uberkreuzungsstellen erhéht. Zum Abtragen des Uberschissigen
Absorbermaterials kann das Gewebe mit dem Losungsmittel gespult werden.
Der Abtrag kann aber auch durch Wischen mit einem in L&sungsmittel
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getrankten Tuch oder mithilfe einer Burste erfolgen.

Nach dem selektiven Absorberauftrag werden die Garne in ausgewahlten
Bereichen der Webnaht und eventuell des Vollgewebes an ihren
Uberkreuzungsstellen stoffschlissig miteinander verbunden. Falls statt einer
Absorberbeschichtung von Garntberkreuzungen wie oben beschriebene
Schweildlicht 21 absorbierende Garne verwendet werden, wird auch in diesem
Fall das VerschweilRen von Uberkreuzungsstellen nur in ausgewahlten
Bereichen der Webnaht bzw. auch des Vollgewebes vorgenommen. Falls auch
Garnuberkreuzungen in Bereichen des Vollgewebes verschweil3t werden, so
wird auch in diesen Bereichen eine Absorption des Schweilllichts 21 an den
jeweiligen Uberkreuzungsstellen sichergestellt.

Die ausgewahlten Bereiche enthalten keine Treffstellen und sind so auf dem
Endlosgewebeband 11 angeordnet, dass jeder Treffstellen enthaltende Bereich
des Bands 11 jewells zwischen zwei ausgewahlten, treffstellenfreien Bereichen
angeordnet ist. Das Grundprinzip dieser Anordnung ist in Figur 6
veranschaulicht. Das im Bereich der Webnaht 6 schematisiert dargestellte
Endlosgewebeband 11 weist zwei treffstellenhaltige Bereiche 61 und 62 auf, die
zwischen treffstellenfreien Bereichen 71, 72, und 73 (in Figur 6 als punktierte
Bereiche angedeutet) mit verschweilten Garntberkreuzungen angeordnet sind.
Aus Grunden einer Ubersichtlichen Darstellung sind in der Figur lediglich Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden, die im Gewebe selbstverstandlich vorhandenen
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden jedoch nicht dargestellt. Anzahl,
Starke und Abstand der veranschaulichten Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden
sind der Darstellung des Grundprinzips geschuldet und orientieren sich nicht an
realen Geweben. Fermer sind die Abstdnde der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden an den Trennstellen zur besseren Erkennbarkeit
Ubertrieben grol? veranschaulicht.

Vorzugsweise  befindet sich die  Treffstelle eines Kett-  bzw.
Maschinenrichtungsfadens 1 stets in einem Bereich, der von dem oder den
Bereichen verschieden ist, in dem oder denen die Treffstellen der diesem Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden benachbarten Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden angeordnet sind. Hierdurch wird sichergestellt, dass
eine auf den Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden im Bereich seiner Treffstelle
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einwirkende Zugkraft an den die Treffstelle umgebenden Schweillbereichen auf
die benachbarten Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden umgeleitet und
aufgenommen wird. Bei Verwendung von wie in Figur6 gezeigt zwei
treffstellenhaltigen Bereichen 61 und 62 befinden sich die Treffstellen der Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden somit abwechselnd in dem einen oder anderen
treffstellenhaltigen Bereich, so dass an jedem der treffstellenhaltigen
Bereiche 61 und 62 die auf das Band 11 wirkenden Zugkrafte jeweils von der
Halfte aller Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden aufgenommen werden.

Damit die treffstellenhaltigen Bereiche grélere Zugkrafte aufnehmen kénnen,
mussen mehr als zwei, beispielsweise drei, vier oder mehr, solcher Bereiche auf
der Webnaht angeordnet werden, wobei auch hier wieder die Treffstellen
benachbarter Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden in  verschiedenen
treffstellenhaltigen Bereichen angeordnet sind und zwar vorzugsweise so, dass
jede der Anzahl der treffstellenhaltigen Bereiche entsprechende Anzahl
benachbarter Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden ihre Treffstellen auf alle diese
Bereiche verteilt angeordnet haben. Bei drei entsprechend angeordneten
treffstellenhaltigen Bereichen wird die mechanische Belastung an jedem dieser
Bereiche somit von zwei Drittel der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden
aufgenommen, bei vier von drei Viertel der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden
und so fort. Sollte bei einer Vielzahl von treffstellenhaltigen Bereichen die
Webnaht 6 zu kurz sein, um die aul3en gelegenen treffstellenfreien Bereiche mit
verschweilliten Garntberkreuzungen aufzunehmen, so kénnen diese auch ganz
oder teilweise im Vollgewebe 5 angeordnet sein.

Eine konkrete Ausfuhrungsform einer wie beschrieben ausgefuhrten flexiblen
Webnaht6 weist bei einer Lange der Webnaht von 300 mm zwei
treffstellenhaltige Bereiche 61 und 62 auf, die sich in Querrichtung QR des
Endlosbands 11 Uber die gesamte Breite der Webnaht 6 erstrecken und in
Langsrichtung LR des Endlosbands 11 eine Breite von 60 mm aufweisen.
Vorzugsweise sind innerhalb eines jeden der treffstellenhaltigen Bereiche 61 und
62 die Treffstellen nach einem Muster in Laufrichtung LR relativ zueinander
versetzt angeordnet. Zwischen den treffstellenhaltigen Bereichen 61 und 62 und
aulen an diese angrenzend befinden sich treffstellenfreie Bereiche 71, 72 und
73 mit verschweil3ten Garnuberkreuzungen, die sich ebenfalls Uber die gesamte
Breite der Webnaht6 erstrecken wund in Langsrichtung LR des
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Endlosbands 11 eine Breite von 60 mm aufweisen. Bei einer solchen Art betragt
die Lange der durch Verschweil3en versteiften Bereiche 60 mm im Gegensatz zu
300 mm einer vollverschweil3ten Webnaht6. Aufgrund der geringeren
Abmessung der verschweillten Bereiche in  Umlaufrichtung des
Endlosflachgewebebands 11 ist dieses geringeren Biegebelastungen ausgesetzt
und somit haltbarer. Durch das Abwechseln von verschweil3ten Bereichen und
unverschweilten Bereichen wird ferner eine zur Stabilisierung der Webnaht
ausreichend hohe Anzahl an Garnidberkreuzungen fixiert, ohne eine
entsprechende Versteifung des Gewebes zu verursachen. Denn zwischen
schmalen versteiften Zonen ist stets eine hochflexible Zone angeordnet.

Die Figuren 7a-7d zeigen verschiedene Maoglichkeiten der Ausbildung von
Treffstellen T.

Die Figur 7a zeigt eine Treffstelle T bei der die beiden aufeinander zulaufenden
Enden 1a und 1b ein und desselben Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens 1 zu
sehen sind. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel treffen die Enden 1a und 1b
aufeinander indem diese Uber zwei unmittelbar benachbarte Schussfaden 2a
und 2b abbinden und zwischen diesen beiden Schussfaden 2a, 2b gemeinsam
nach unten aus dem Gewebe gefuhrt werden. Die Treffstelle T erstreckt sich im
Maschinenrichtung MD betrachtet von dem Schussfaden 2a bis zum
Schussfaden 2b.

Die Figur 7b zeigt eine Treffstelle T bei der die beiden aufeinander zulaufenden
Enden 1a und 1b ein und desselben Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens 1 zu
sehen sind. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel treffen die Enden 1a und 1b
aufeinander, indem diese mit drei unmittelbar benachbarten Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2a, 2b und 2c gemeinsam verwoben sind, bevor
die Enden 1a, 1b aus dem Gewebe gefUhrt werden. Die Treffstelle T erstreckt
sich im Maschinenrichtung MD betrachtet von dem Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2a bis zum Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2c.

Die Figur 7c zeigt eine Treffstelle T bei der die beiden aufeinander zulaufenden
Enden 1a und 1b ein und desselben Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens 1 zu
sehen sind. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel werden die beiden Enden 1a,
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1b  in Maschinenrichtung betrachtet um  zweil Schuss-  bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2a, 2b zueinander beabstandet aus dem Gewebe
gefuhrt, wodurch an der Treffstelle T die beiden zwei Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2a, 2b angeordnet sind, die mit keinem der
beiden Enden 1a, 1b verwoben sind. Die Treffstelle T erstreckt sich im
Maschinenrichtung MD betrachtet von dem Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2a bis zum Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden 2d.

Die Figur 7d zeigt eine Treffstelle T bei der die beiden aufeinander zulaufenden
Enden 1a und 1b ein und desselben Kett- bzw. Maschinenrichtungsfadens 1 zu
sehen sind. Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel treffen die Enden 1a und 1b
aufeinander, indem diese mit einem Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden
2a gemeinsam verwoben sind, bevor die Enden 1a, 1b aus dem Gewebe gefuhrt
werden. Die Treffstelle T ist Maschinenrichtung MD betrachtet auf den Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden 2a beschrankt.

Samtliche der in den Figuren 7a-7d gezeigten Ausfuhrungen sind fur Enden ein
und desselben Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden gezeigt. Die obigen
Ausfuhrungen gelten aber in gleicher Weise fur aufeinander zulaufende Enden
unterschiedlicher Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden.



10

15

20

25

30

35

WO 2012/113767 PCT/EP2012/052892

24

Patentanspriiche

Endlosflachgewebeband mit sich Uberkreuzenden Faden (1, 2), wobei
wenigstens die Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) oder die Schuss-
bzw. Maschinenquerrichtungsfaden (2) von aus einem thermoplastischen
Polymer gefertigten Garnen gebildet sind, das fur Licht einer Wellenlange
aus einem Bereich im nahen Infrarot transparent ist, und wobei zumindest
ein Teil der Gamme an Uberkreuzungsstellen von Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) mittels eines am Garnkontaktbereich
der Uberkreuzungsstellen angeordneten und Licht aus dem Bereich im
nahen Infrarot absorbierenden Materials stoffschlissig miteinander
verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die so stoffschlissig gefugten
Uberkreuzungsstellen innerhalb von drei oder mehr als drei
streifenférmigen, treffstellenfreien Gewebebereichen (71, 72, 73)
angeordnet sind, die sich Uber die gesamte Breite des Flachgewebebands
(11) erstrecken und zwischen sich jeweils einen Treffstellen aufweisenden
Gewebebereich (61, 62) abgrenzen.

Endlosflachgewebeband nach Anspruch 1, worin der nahe Infrarotbereich
den Wellenlangenbereich von 700 bis 1200 nm umfasst.

Endlosflachgewebeband nach Anspruch 1 oder 2, worin wenigstens einer
der Gewebebereiche (71, 72, 73) mit stoffschlissig gefugten
Uberkreuzungsstellen von Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) und
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden (2) innerhalb einer die Enden
eines Flachgewebebands (10) zum Endlosflachgewebeband (11)
verbindenden Webnaht (6) angeordnet ist.

Endlosflachgewebeband nach Anspruch 1, 2 oder 3, worin eine oder zwei
der stoffschlussig  gefugte  Uberkreuzungsstellen  enthaltenden
Gewebebereiche (71, 72, 73) wenigstens teilweise aulerhalb der
Webnaht (6) in das Vollgewebe (5) reichen.
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Endlosflachgewebeband nach einem der vorhergehenden Anspriche,
worin  Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) fur das Licht einer Wellenldnge aus
dem Bereich im nahen Infrarot transparent sind, und worin die
stoffschliissige Verbindung an den jeweiligen Uberkreuzungsstellen
mittels Absorption von Licht einer Wellenlange aus dem Bereich im nahen
Infrarot durch ein an den Uberkreuzungen zwischen Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden angeordnetes entsprechendes Licht
absorbierendes Material bewirkt ist.

Endlosflachgewebeband nach einem der Anspriche 1 bis 4, worin die
Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) Licht einer Wellenlange aus dem
Bereich im nahen Infrarot absorbieren und die Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) fur Licht aus diesem Bereich
transparent sind, und worin die stoffschlissige Verbindung an
Uberkreuzungsstellen mittels Absorption von Licht einer Wellenléange aus
dem Bereich im nahen Infrarot durch die Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) bewirkt ist.

Endlosflachgewebeband nach einem der Anspriche 1 bis 4, worin die
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden (2) Licht einer Wellenlénge
aus dem Bereich im nahen Infrarot absorbieren und die Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) fur Licht aus diesem Bereich transparent
sind, und worin die stoffschliissige Verbindung an Uberkreuzungsstellen
mittels Absorption von Licht einer Wellenlange aus dem Bereich im nahen
Infrarot durch die Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden (2) bewirkt
ist.

Verfahren zum Ausbilden einer stabilisierten Webnaht das folgende

Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Flachgewebebands (10) aus Garnen
thermoplastischen Materials, dessen Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) und/oder Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) fur Licht einer Wellenlange aus
einem Bereich im nahen Infrarot transparent sind, und an dessen
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Enden (3, 4) Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) zum Ausbilden
einer Webnaht (6) freigelegt sind,

- Ausbilden der Webnaht (6) zum Verbinden der Enden (3, 4) des
Flachgewebebands (10) zu einem Endlosgewebeband (11),

- Einbringen eines das Licht aus dem Wellenlangenbereich im nahen
Infrarot absorbierenden Materials in den Garnkontaktbereich von
Uberkreuzungen der Kett- bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) mit
Schuss- bzw. Maschinenquerrichtungsfaden(2), falls weder Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) noch Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) das Licht aus dem
Wellenldngenbereich im nahen Infrarot absorbieren, wobei das
absorbierende  Material wenigstens in  Garnuberkreuzungen
eingebracht wird, die innerhalb von drei oder mehr als drei
streifenférmigen, treffstellenfreien Gewebebereichen (71, 72, 73)
angeordnet sind, die sich Uber die gesamte Breite des
Flachgewebebands (11) erstrecken und zwischen sich jeweils einen
Treffstellen aufweisenden Gewebebereich (61, 62) abgrenzen,

- Bestrahlen von wenigstens der drei oder mehr als drei
streifenférmigen treffstellenfreien Gewebebereiche (71, 72, 73) mit
Licht aus dem Wellenldngenbereich im nahen Infrarot zum
Aufschmelzen der Garne an absorbierenden Bereichen.

Verfahren nach Anspruch 8, worin das Einbringen eines das Licht aus
dem Wellenldngenbereich im nahen Infrarot absorbierenden Materials in
den Garnkontaktbereich von Uberkreuzungen der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) mit Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden(2) einen Schritt zum Beschichten der Kett-
bzw. Maschinenrichtungsfaden (1) des Flachgewebebands (10) im
Bereich der Enden (3, 4) mit einem das Licht absorbierenden Material vor
dem Ausbilden der Webnaht (6) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 8, worin das Einbringen eines das Licht aus
dem Wellenldngenbereich im nahen Infrarot absorbierenden Materials in
den Garnkontaktbereich von Uberkreuzungen der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) mit Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden(2) einen Schritt zum Beschichten der
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Garne im Webnahtbereich und gegebenenfalls im angrenzenden
Vollgewebebereich mit einem das Licht absorbierenden Material umfasst.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, worin das absorbierende Material
auRerhalb der Garnkontaktstellen an den Uberkreuzungen von Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) und Schuss- bzw.
Maschinenquerrichtungsfaden (2) durch Spulen, Wischen oder Bursten
entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 8 bis 11, worin beim Ausbilden der
Webnaht (6) die zwischen zwei treffstellenfreien Gewebebereichen mit
stoffschlussig verbundenen Garnuberkreuzungen angeordneten
Treffstellen in  Bezug auf die Richtung der Kett- bzw.
Maschinenrichtungsfaden (1) an mehreren voneinander verschiedenen
Stellen angeordnet werden.
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