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(54) Bezeichnung : BESPANNUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a fabric (1), in particular for use in a machine for producing or finishing a web material, such
as a paper, cardboard, tissue or nonwoven web, comprising at least one base structure (2), on which is arranged at least one foam
layer (3) made of an open-cell polymer foam, the base structure (2) being connected to the foam layer (3) by means of at least one

adhesion promoter layer (5).

(57) Zusammenfassung: Eine Bespannung (1), insbesondere zur Verwendung in einer Maschine zur Herstellung oder Veredelung
einer Bahnware, wie einer Papier-, Karton-, Tissue- oder Nonwoven-Bahn, umfasst zumindest eine Grundstruktur (2), an der
zumindest eine Schaumlage (3) aus einem offenzelligen Polymerschaum angeordnet ist und wobei die Grundstruktur (2) mit der
Schaumlage (3) mittels zumindest einer Haftvermittlerschicht (5) miteinander verbunden sind.



10

15

20

25

30

WO 2015/090797 PCT/EP2014/074876

Bespannung und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifit eine Bespannung, insbesondere zur Verwendung in einer
Pressenpartie in einer Maschine zu Herstellung einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn, nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 sowie ein Verfahren zum

Herstellen einer derartigen Bespannung nach dem Oberbegriff von Anspruch 14.

Bisher werden Pressfilze gefertigt, indem endlose oder nahtbare Grundgewebe auf
Nadelmaschinen mit verschiedenen Lagen aus Faservliesen und —mischungen belegt
und die Strukturen miteinander vernadelt werden. Nach der Endvernadelung werden

die Pressfilze beispielsweise auf Kalandern thermisch fixiert.

Die Vernadelung der einzelnen Komponenten miteinander ist fur textile Strukturen ein
einfaches und seit langem bekanntes Verfahren zum Verbinden der einzelnen Lagen.
Bei Einsatz von nicht-textilen Strukturen wie Membranen, Schaumen, Folien und
ahnlichen Strukturen ist Vernadeln jedoch mit Problemen behaftet, da die nicht-
textilen Strukturen dadurch beschadigt werden. Die Beschadigung kann dabei so weit
reichen, dass die Strukturen vollkommen zerstort werden und nicht mehr als
zusammenhangende Komponente, sondern in Form von Bruchstlcken oder ,Fetzen®
in der fertigen Bespannung vorliegen. Entsprechend sind diese Bespannungen nicht
homogen in ihrer Permeabilitat, ihrer Dicke und ihrer Wasseraufnahmefahigkeit, was

zu unerwunschten UngleichmaRigkeiten im Endprodukt fuhrt.

Andererseits sind derartige nicht-textile Strukturen, insbesondere offenzellige
Polymerschaume, hervorragend geeignet, in Bespannungen wie Dbeispielsweise
Pressfilzen eingesetzt zu werden, um ein gutes Ruckstellvermbgen nach dem
Durchlaufen eines Pressspaltes zwischen Presswalzen zu gewahrleisten und
gleichzeitig ein gleichbleibend hohes Aufnahmevolumen fur FllUssigkeit aus der

Faserbahn zur Verfugung zu stellen.
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Ansatze zur Verwendung von Polymerschaumen sind beispielsweise aus der
DE 10 2008 001 854 A1 bekannt, wo eine Tragestruktur und zumindest eine Lage
aus Schaummaterial angegeben ist, wobei die Tragestruktur in das Schaummaterial
eingeschaumt ist. Das Schaummaterial ist offenzellig und kann beispielsweise aus

Polyurethan bestehen.

Nachteilig an diesem Verfahren ist dabei insbesondere, dass es aufwendig ist, die
Lage der Tragestruktur wahrend des Einschaumens unter Kontrolle zu halten.
Welligkeit und nachfolgende Risse im Schaum sowie Fehlfunktionen der Bespannung
sind die Folge. Zudem sind die geschaumten Lagen bedingt durch ihre
Herstellungsform und ihr Material zumeist geschlossenporig, so dass eine offenporige

Struktur durch aufwendiges beidseitiges Schleifen erzeugt werden muss.

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine Bespannung sowie ein Verfahren zur
Herstellung einer derartigen Bespannung anzugeben, bei welchen offenzellige
Polymerschaume so in die zu fertigende Bespannung integriert werden konnen, dass
die Polymerschaume zerstérungsfrei und unter Erhaltung ihrer Funktionalitat in die
Bespannung einbringbar und die Bespannungen in einfacher, kostengunstiger und
gleichzeitig zuverlassiger Weise herstellbar sind, indem insbesondere der Schritt des

Vernadelns zumindest teilweise entfallen kann.

Die Aufgabe wird erfindungsgemafl® hinsichtlich der Bespannung durch die
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 und hinsichtlich des Verfahrens durch

die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 14 gelGst.

Eine erfindungsgemale Bespannung umfasst zumindest eine lastaufnehmende
Grundstruktur sowie an der Grundstruktur zumindest eine Schaumlage aus einem
offenzelligen Polymerschaum, wobei die Grundstruktur mit der zumindest einen

Schaumlage mittels zumindest einer Haftvermittlerschicht verbunden ist.

Dabei ist vorgesehen, dass ein erfindungsgemales Verfahren zur Herstellung einer

solchen Bespannung die folgenden Schritte umfasst: i) Bereitstellen zumindest einer
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Grundstruktur, Bereitstellen zumindest einer Schaumlage, ii) Aufbringung zumindest
einer Haftvermittlerschicht an der zumindest einen Grundstruktur und/oder an der
zumindest einen Schaumlage, iii) Aufeinander anordnen der Lagen in der
gewunschten Reihenfolge, und iv) Verbinden der Lagen miteinander durch
Aktivierung der zumindest einen Haftvermittlungsschicht.

Vorteilhaft ist dabei besonders, dass keine Groflnadelmaschinen notwendig sind,
wodurch einerseits die Investitionen im Maschinenbereich gering gehalten und
andererseits die Markierungsneigung der fertigen Bespannungen durch sogenannte

Vernadelungsgassen eliminiert werden kann.

Zudem kann ein aufwendiger Behandlungsschritt gangiger, Schaume aufweisender
Bespannungen durch Schieifen gespart werden.

Ein aufwendiger und schlecht steuerbarer Prozess des Einschaumens kann ebenfalls
entfallen, was die Qualitat der fertigen Bespannung signifikant erhéht und die
Lebensdauer verbessert.

Weitere vorteilhafte Aspekte und Ausfuhrungsvarianten der Erfindung gehen aus den

untergeordneten Ansprutchen hervor.

Gemalf einem vorteilhaften Aspekt der Erfindung kann zumindest eine Faservlieslage
vorgesehen sein, welche mit der Grundstruktur und/oder mit der Schaumlage mittels
zumindest einer Haftvermittlerschicht verbunden ist, welche zumindest eine
Faservlieslage an der Grundstruktur, an der zumindest einen Schaumlage oder in
einer dazwischenliegenden Position angeordnet ist. Dadurch kann die Dicke, das
Wasseraufnahmevolumen und die Durchlassigkeit sowie die Oberflachengute der

Bespannung beliebig an die geplante Position der Bespannung abgestimmt werden.

Bevorzugt kann weiterhin zumindest eine weitere Lage, insbesondere eine
Verstarkungslage vorgesehen, welche zwischen der Grundstruktur und der

Schaumlage und/oder an beliebiger Position zwischen einer der Lagen angeordnet
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und mittels zumindest einer Haftvermittlerschicht an zumindest einer der Lagen
angebunden sein kann. Durch die Verstarkungslage kann beispielsweise die
Quersteifigkeit erhéht werden.

Gemal einer vorteilhaften Ausfuhrungsvariante der Erfindung kann die zumindest
eine Schaumlage als separat herstellbare vorkonfektionierte Lage ausgebildet sein,
welche Lage aus einzelnen Abschnitten zusammensetzbar ist, welche Abschnitte
kleiner oder gleich der Lange und/oder Breite der Bespannung sind. Dadurch kénnen
in einfacher Weise beliebige Bespannungslangen und —breiten bedient werden, ohne
einen hohen Aufwand bei der Herstellung der Schaumlage unternehmen zu mussen.

Besonders vorteilhaft kbnnen die Abschnitte so angeordnet sein, dass StoRkanten
zwischen benachbarten Abschnitten verbunden sind, insbesondere durch Flgen,
Kleben oder Schweilten.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Stol3kanten, die angefast, einfach gestuft oder
mehrfach gestuft komplementar zueinander ausgebildet sein kénnen, erlauben eine

markierungsfrei Bespannung herzustellen.

Gemal einer alternativen Ausgestaltungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass
die zumindest eine Schaumlage in situ auf oder zwischen anderen Lagen,

insbesondere durch direktes Aufschaumen auf eine der Lagen hergestellt wird.

Vorteilhafterweise ist die Auswahl der Grundstruktur nahezu frei, diese kann eine
nahtbare oder endlose Grundstruktur in Form eines Gewebes, Geleges, Gestrickes,
Gewirkes, Kloppelware, einer aus Garnen oder einer Fadenschar aufspiralisierten
Struktur oder einer Spiral-Link-Struktur sein.

Die Verstarkungslage kann vorteilhafterweise ausgewahlt sein aus Gewebe, Gelege,
Gestricke, Gewirke, Kloppelware, eine aus Garnen oder einer Fadenschar
aufspiralisierten Struktur oder einer Spiral-Link-Struktur.
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Bevorzugt kdnnen lastaufnehmende Anteile der zumindest einen Verstarkungslage im
Wesentlichen parallel zu in Bahnlaufrichtung orientierten Abschnitten der Schaumlage

orientiert sein.

Vorteilhafterweise kann die Schaumlage (3) aus Polyurethan, Polyvinylalkohol (PVA)
0.a. bestehen, welche Materialien kostenglnstig und gut handhabbar sind.

Gemaly vorteilhaften Aspekten der Erfindung kann die zumindest eine
Haftvermittlerschicht zumindest teilweise aus einem thermoplastischen Klebstoff
bestehen oder einen solchen enthalten, welcher thermoplastische Klebstoff
ausgewahlt sein kann aus: thermoplastisches (Poly)urethan (TPU), Block-CoPA,
CoPET; oder die zumindest eine Haftvermittlerschicht kann zumindest teilweise aus
einem Reaktivklebstoff bestehen oder einen solchen enthalten, welcher
Reaktivklebstoff insbesondere ein 2-Komponenten-Polyurethan sein kann.

Die Bespannung kann vorteilhafterweise als Pressfilz Verwendung finden, aber auch
an Positionen, wo benadelte Trockensiebe zur Anwendung kommen. Auch eine
Anwendung als Transferband mit entsprechender Auswahl der Materialien ist
denkbar.

Bevorzugt erfolgt die die Aktivierung der Haftvermittlerschichten durch Warmeeintrag,
insbesondere durch Laminieren, Kaschieren oder Kalandrieren, durch Energieeintrag,
insbesondere durch Bestrahlen mit Licht unterschiedlicher Frequenzen, durch

Laserschweilden, Heizkeilschweillen 0.3.

Die Erfindung wird nachfolgend ohne Einschrankung der Allgemeinheit anhand
bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher

beschrieben. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine stark schematisierte ausschnittsweise Schnittdarstellung eines ersten
Ausflhrungsbeispiels einer erfindungsgemalf ausgebildeten Bespannung;
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Fig. 2 eine stark schematisierte ausschnittsweise Schnittdarstellung eines zweiten
Ausflhrungsbeispiels einer erfindungsgemaf ausgebildeten Bespannung; und

Fig. 3 eine stark schematisierte ausschnittsweise Schnittdarstellung eines dritten
Ausflhrungsbeispiels einer erfindungsgemaly ausgebildeten Bespannung mit
einer Naht.

In Fig. 1 ist zunachst zur Erlauterung der grundlegenden Technik in einer stark
schematisierten Schnittdarstellung eine Prinzipskizze einer erfindungsgeman
ausgebildeten Bespannung 1 gezeigt. Die Bespannung 1 weist zumindest eine
vorzugsweise in einer Maschinenrichtung orientierte lastaufnehmende Grundstruktur
2 auf, welche sowohl als endlose als auch als nahtbare Grundstruktur 2 vorliegen

kann.

Die Grundstruktur 2 kann dabei fur nahtbare wie auch fur endlose Varianten als
Gewebe, Gelege, Gestricke, Gewirke, als Kloppelware, als aufspiralisierte Struktur
aus einem einzelnen Garn oder einer Fadenschar oder als Spiral-Link-Struktur
ausgefuhrt sein, wobei insbesondere strukturen in einer Breite verwendet werden
koénnen, die geringer als die geplante Bespannungsbreite ist. Bevorzugtes Material ist
dabei Polyamid, z.B. PA6, PA6.6, PA4.6..., es sind jedoch auch andere Materialien
denkbar, wie z.B. PET, PEEK, PPS.

Im Ausflhrungsbeispiel gemaf Fig. 1 ist die Grundstruktur einlagig, es kann jedoch
auch eine mehrlagige Grundstruktur 2 zur Anwendung kommen. Eine entsprechend
ausgestaltete Ausfuhrungsform kann z.B. eine Lage aufweisen, die im Wesentlichen
zur Festigkeit in Maschinenrichtung beitragt, wahrend eine zweite Lage die Festigkeit
und Stabilitat in Maschinenquerrichtung sicherstellt. Die beiden Lagen kdnnen, wie
weiter unten beschrieben, mit den anderen beteiligten Strukturen durch das
erfindungsgemalle Laminierverfahren miteinander verbunden sein. Alternativ ist es
denkbar und moglich, vorkonfektionierte Strukturen durch Teilvernadelung
herzustellen und diese Halbzeuge dann in den Herstellungsprozess der

erfindungsgemalen Bespannung 1 einzufuhren.



10

15

20

25

30

WO 2015/090797 PCT/EP2014/074876

Auf der Grundstruktur 2 ist eine Schaumlage 3 vorgesehen, welche erfindungsgemaf
aus einem offenzelligen Polymerschaum besteht.

Auf der Schaumlage 3 ist im Ausfuhrungsbeispiel eine Faservlieslage 4 angeordnet,
welche in bekannter Weise aus Fasern gleicher oder verschiedener Langen, Dicken

und Materialien in Form von Faservliesen hergestellt sein kann.

Als Faservlieselagen 4 kommen im Wesentlichen Nadelvliese aus Polyamid,
bevorzugt in Mischung mit CoPA, Schmelz- bzw. Bikomponentenfasern zum Einsatz.
Eine bevorzugte Ausflhrungsform kann beispielsweise einen Nadelvlies aus PAG
aufweisen. Das Nadelvlies besteht dabei aus einer Mischung mit 10%
Schmelzklebefasern. Dadurch kann ein guter Verbund im Nadelvlies erzeugt werden.

Weiterhin kénnen Spinnvliese verwendet werden, bei deren Herstellung eine
Fixierung z.B. Uber einen Kalander erfolgt. Diese kdnnen ohne einen Anteil an BiCo-
bzw. Schmelzklebefasern auskommen. Im Bereich der Faservlieslage 4 gibt es durch
geeignete Auswahl von Materialien, Lange und Feinheit der verwendeten Fasern eine
grole Bandbreite an Optimierungs- und Anpassungsmaoglichkeiten fur die
Bespannung 1.

In der in Fig. 1 beispielhaft beschriebenen Bespannung ist somit eine offenzellige
Schaumlage 3 zwischen weiteren Lagen, hier: Grundstruktur 2 und Faservlieslage 4
platziert. Gemall dem Stand der Technik wilrde nun eine Vernadelung der
Komponenten erfolgen, welche jedoch aufgrund der stark invasiven Wirkung der
Vernadelung die Schaumlage 3 zerstoren wurde.

Erfindungsgemal® werden die Komponenten nun, um die Schaumlage 3 intakt zu

erhalten, laminiert.

Der Laminierprozess kann dabei z.B. auf einer Laborpresse oder einer Flachbett-

Kaschier-Anlage durchgefuhrt werden. Besonders vorteilhaft ist es jedoch, den
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Prozess auf Kalandern zu fahren. Dabei wird unter Warmeanwendung ein in die
Bespannung 1 eingebrachter geeigneter Haftvermittler, z.B. ein thermoplastischer
Klebstoff wie beispielsweise TPU, Schmelzklebefasern, schmelzbare BiCo-Fasern,.
aufgeschmolzen und sorgt so fur eine innige Verbindung der einzelnen Komponenten
miteinander zu einer Gesamtstruktur. Auch Block-CoPA- und CoPA-Schmelzkleber,
Spruhkleber, Reaktivkleber etc. sind geeignet. Weiterhin konnen Verfahren wie

Transmissionsschweifen oder ahnliches zur Anwendung kommen.

In Fig. 1 ist beispielhaft die Einbringung zweier Haftvermittlerschichten 5 in Form von
Schmelzklebevliesen aus TPU dargestellt. Die Schmelzklebevliese werden bei 165°-
170° aktiviert und verkleben die Grundstruktur 2 und die Schaumlage 3 sowie die
Schaumlage 3 und die Faservlieslage 4 miteinander. Die Schmelzklebevliese 5
kénnen beispielhaft ein Flachengewicht von ca. 10-200g/m?, bevorzugt von 50 bis
100g/m? aufweisen.

Die Anmelderin konnte in Versuchen beobachten, dass das aufgeschmolzene
Material in Richtung der Kontaktpunkte verlauft, wo Faser und Klebstoff in direktem
Kontakt zueinander kommen, um dort eine dauerhafte Verbindung auszubilden.
Aufgrund dieses Verhaltens war es moglich, nach dem Laminieren der verschiedenen
Lagen eine Luftdurchlassigkeit von 85¢fm zu messen. Aus vorherigen Versuchen ist
bekannt, dass beispielsweise der Einsatz einer Schmelzklebefolie nicht zu diesem
Verhalten fuhrt.

Als Haftvermittler kommen ausschlieBlich elastische Systeme in Frage. Bevorzugt
wird thermoplastisches Polurethan (TPU), da es nach Aushartung immer noch sehr
elastisch ist und somit die Verbindung zwischen den Substraten auch unter Biege-
Wechsellasten sicherstellen kann. Elastische CoPA-Schmelzklebstoffe haben die
gleiche Wirkung. Die Auswahl des Haftvermittlers kann dann Uber die

Haftungseigenschaften zwischen den Flgepartnern erfolgen.

Im Folgenden wird auf den Herstellungsprozess sowohl von endlosen als auch von

genahteten Bespannungen 1 beispielhaft beschrieben.
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Zunachst wird der Herstellungsprozess einer endlosen Bespannung 1 auf

Laminatbasis kurz umrissen.

Nachdem die Grundstruktur 2 in bekannter Weise hergestellt und thermisch fixiert
wurde, wird sie in eine Kalandriervorrichtung eingezogen. Da derartige
Kalandriervorrichtungen bereits bekannt sind, kann auf eine ausflhrliche
Beschreibung an dieser Stelle verzichtet werden. Wo notwendig, werden
Prozessparameter und bauliche Veranderungen beschrieben, sofern sie

erfindungsrelevant sind.

Die Temperatur einer beheizten Walze der Kalandriervorrichtung wird flr den
Laminierprozess auf 165-170°C eingestellt. Somit soll vermieden werden, dass es
wahrend des Laminierprozesses und dem Aufbau der verschiedenen Lagen zu einer

Langung der Grundstruktur 2 kommt.

Wie bereits weiter oben kurz angesprochen, kann die Grundstruktur 2 mehrere Lagen
umfassen. Es kann somit zunachst auf die Grundstruktur 2 eine weitere, in Fig. 1
nicht weiter dargestellte Lage aufgebracht werden, welche beispielsweise als
Rollenware in Form einer Verbundstruktur aus einem schussfadenverstarkten
Gewirke mit aufgenadelter Faservlieslage 4 ausgebildet sein kann. Optional besteht
auch die Moglichkeit, Rollenware ein- oder beidseitig mit einem spezifizierten
thermoplastischen Polyurethan oder CoPolyamid zu beschichten, um die Anzahl der
zu handhabenden Lagen zu minimieren. Zusatzliche Zwischenprodukte sind denkbar,

insbesondere vorgefertigte Laminate als Halbzeuge.

Falls die Rollenware nicht entsprechend mit TPU oder CoPA beschichtet ist, wird der
Haftvermittler beispielsweise in Form eines MeltBlown Vliesstoffes als ,trockener
Kleber” zwischen die Lagen eingebracht. Der Klebstoff wird thermisch Gber die
beheizte Kalanderwalze aktiviert und sorgt somit flr eine stoffschlissige Verbindung
zwischen den Lagen. Auch die Verwendung von in situ aufbringbaren Klebstoffen wie

Sprihkleber ist denkbar.
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Die folgenden Faservlieslagen 4, wie bereits erwahnt in Mischung mit Schmelzklebe-
oder BiCo-Fasern, werden ahnlich aufgebaut. D.h. zwischen den einzelnen
Faservlieslagen 4 kommt jeweils als Haftvermittlerschicht 5 eine Lage von
thermoplastischem Polyurethan (TPU) oder CoPolyamid.

Alle eingebrachten Lagen, abgesehen von der Grundstruktur 2, mussen
entsprechend auf den geplanten Umfang der Bespannung 1 abgelangt werden. Das
Ablangen auf Endlange der jeweiligen Lage wird jedoch erst nach dem Laminieren
der jeweiligen Lage manuell durchgeflhrt.

Weiterhin wird als besonders bevorzugtes Merkmal vorgesehen, dass Anfangs- und
Endbereich der jeweiligen Lagen zueinander versetzt werden, um Markierungen
auszuschlielen. Somit befindet sich beispielsweise eine StolRkante der Schaumlage
3 in spaterer Laufrichtung der Bespannung 1 gesehen an einer anderen Stelle als die
StoRkante einer der Faservlieslagen 4, wahrend eine optionale zweite, in Fig. 1 nicht
dargestellte Faservlieslage ihre StoRkante wieder an einer anderen Stelle hat, welche
entfernt von den beiden anderen Stolstellen liegt.

FUr nahtbare Grundstrukturen 2 stellt sich der Laminierprozess etwas anders dar, wie
nachfolgend beschrieben.

Grundlage fUr eine nahtbare Bespannung 1 ist eine Grundstruktur 2, die sich nahten,
d.h. Uber entsprechende wechselseitig ineinandergreifende Nahtschlaufen der beiden
stirnseitigen Enden der Grundstruktur 2 zu einem endlosen Band verbinden lassen.
Hierbei kann eine gewebte Grundstruktur 2 mit entsprechenden webtechnisch
erzeugten Nahtschlaufen verwendet werden. Alternativ kann eine Gewebestruktur als
Rollenware vorliegen, die doppellagig abgelegt, an den Endkanten zu einem
endlosen Band verschweildt und die somit neu entstandenen stirnseitigen Ende zu
einer Naht ausgebildet werden. Eine weitere bevorzugte Grundstruktur 2 fur eine
nahtbare Bespannung 1 ist eine sog. Spiral-Link-Struktur.
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Auch bei der Herstellung einer nahtbaren Bespannung 1 auf Laminatbasis sollte die
nahtbare Grundstruktur 2 zunachst thermisch fixiert werden, bevor die weiteren
Laminatlagen bei einer Walzentemperatur von 165-170°C aufgebaut werden. Somit
kann vermieden werden, dass sich die Grundstruktur durch den folgenden
Laminataufbau langt. Hier ist dann insbesondere die Verwendung von
Reaktivklebstoffen von Vorteil, weil hier ein kalter Klebeprozess erfolgt, der keine
Langung oder Dehnung der Grundstruktur 2 wie bei einem thermischen Prozess mit

sich bringt.

Der weitere Laminataufbau kann dann wie oben beschrieben erfolgen.

Erganzend hierzu ist zu bemerken, dass sich die Herstellung von nahtbaren
Bespannungen 1 auf Laminatbasis auch als Rolle-zu-Rolle-Prozess darstellen lasst,
z.B. auf einer Flachbettkaschieranlage. Um gleichmalige Laminatergebnisse zu
erzielen, ist es bei einem diskontinuierlichen Prozess jedoch vorteilhaft, wenn vor und
nach der nahtbare Grundstruktur 2 eine geeignete Hilfsstruktur, z.B. ein Spiralsieb,
uber die stirnseitigen Nahtschlaufen befestigt wird, um Prozessungleichmafigkeiten
bei Bandein- und -auslauf in den Laminatspalt im eigentlichen Endprodukt zu

vermeiden.

Generell bestehen beim Aufbau der Laminate keine Einschrankungen hinsichtlich der
Auswahl an Grundstrukturen 2, Verstarkungslagen, Faservlieslagen 4 und weiteren

funktionellen Lagen wie die oben erwahnte Schaumlage 3.

Wie in Fig. 2 dargestellt, ist die Position der offenporigen Schaumlage 3 variabel und
abhangig vom konkreten Produktdesign. In Fig. 1 war eine einfachste prinzipielle
Bespannung 1 dargestellt, welche lediglich drei Lagen aufweist. In Fig. 2 ist eine
weitere beispielhafte Bespannung 1 gezeigt, die mehr Lagen aufweist, in Fig. 3 ist
zudem eine Naht dargestellt.

Fig. 2 zeigt auf der Grundstruktur 2 eine Verstarkungslage 6, welche beispielsweise in

Form eines Kettengewirkes oder einer anderen geeigneten Struktur ausgebildet sein
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kann. Auf dieser ist die Schaumlage 3 angeordnet, danach folgen zwei
Faservlieslagen 4, die beispielsweise aus unterschiedlichen Materialien und/oder in
unterschiedlichen Faserstarken ausgefuhrt sein kbnnen. Die Faservlieslagen 4
kdnnen bevorzugt in einer Mischung von 10-20% CoPA Schmelzklebe- oder BiCo
Fasern mit 90-80% PA-Stapelfasern vorliegen. Zwischen den einzelnen
Faservlieslagen 4 kann jeweils eine Lage des thermoplastischen Polyurethanvlieses
als Haftvermittlungsschicht 5 kommen.

Auch zwischen den anderen Lagen konnen Haftvermittlerschichten 5 angeordnet
sein, die in der oben beschriebenen Form ausgebildet sein kbnnen. Es ist jedoch
auch maoglich, weniger Haftvermittlerschichten 5 vorzusehen, weil beispielsweise der
Durchdringungsgrad von Schmelzkleberfasern aus einer der Faservlieslagen 4

ausreicht, um auch noch eine weiter unten liegende Lage zu fixieren.

Offenzellige Polymerschaume sind als Rollenware, kontinuierlich geschaumt, heute
kommerziell verfugbar. Des Weiteren sind diskontinuierliche Verfahren zur Produktion
von Plattenware bekannt. Als Rohstoffe fur offenzellige Polymerschaume sind derzeit
PUR, PVA, ... bekannt.

Da die offenzelligen polymeren Schaumstoffe in nur begrenzter Arbeitsbreite
angeboten werden, muss ein Konzept gefunden werden, womit Markierungen der
seitlichen Réander des offenzelligen polymeren Schaumstoffmaterials vermieden

werden. Im Folgenden wird ein Konzept hierzu vorgestellt.

Wie in Fig. 3 dargestellt, wird die offenzellige polymere Schaumlage 3 zwischen
Grundstruktur 2 (in Fig. 3 mit einer durch Nahtschlaufen 7 gebildeten Naht 8) und
Verstarkungsstruktur 6 angeordnet. Die Rollenware des Polymerschaumstoffes lauft
in Maschinenrichtung in den Laminierprozess ein. Somit verlaufen die seitlichen
Rander des Schaumstoffes in Maschinenrichtung. Das Risiko einer Markierung in
Maschinenrichtung wird nun dadurch gemindert, dass die Verstarkungsstruktur 6 in

Form einer Querverstarkungsstruktur mit im Wesentlich quer zur Maschinenrichtung
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verlaufenden Faden 9 als nachste Laminatlage angeordnet wird, die die seitlichen in
Maschinenrichtung verlaufenden Materialrander abdeckt und kaschiert.

Um die Markierungsneigung der Materialkanten weitergehend zu reduzieren, ware
z.B. ein Ansatz, die senkrecht zur spateren Faserbahn verlaufenden Bahnkanten
anzufasen, um somit einen weicheren Ubergang zwischen den Materialbahnen zu
schaffen. Andere Profilformen fiir den Ubergang an den Materialkanten waren z.B.
einfach oder mehrfach gestuft bzw. in Kombination mit angefasten Kanten. Eine
Option, um die Handhabung der Schaumstoffe wahrend des Laminierprozesses zu
vereinfachen und die Kantenposition nachhaltig zu sichern, ware das Verkleben der
strirnseitigen Materialkanten der Schaumlage 3 miteinander.

Ein weiterer Ansatz ware die Kaschierung der Materialrander des offenporigen
Polymerschaumes durch entsprechende Faservlieslagen groberer Faserstarken.

Grundsatzlich ist denkbar, dass ein offenzelliger Polymerschaum auch direkt auf eine
Grundstruktur 2, die Verstarkungsstruktur 6, eine Faservlieslage 4 oder als eine
beliebige Lage wahrend des Aufbaues einer Laminatstruktur auflaminiert wird. Die
Applikation der Schaumlage 3 kann in diesem Fall z.B. durch Sprihen erfolgen. In
diesem Zusammenhang ware auch das Fullen eines offenen Volumens oder einer
offenen Kavitat im Zusammenhang mit einem Beschichtungsprozess z.B. direkt auf
einer Grundstruktur 2 denkbar.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten AusfUhrungsbeispiele begrenzt.
Insbesondere sind beliebige Kombinationen der einzelnen Komponenten miteinander

denkbar und moglich.
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Patentanspriiche

5 1. Bespannung (1), insbesondere zur Verwendung in einer Maschine zur Herstellung
oder Veredelung einer Bahnware, wie einer Papier-, Karton-, Tissue- oder
Nonwoven-Bahn, umfassend zumindest eine lastaufnenmende Grundstruktur (2),
dadurch gekennzeichnet, dass an der Grundstruktur (2) zumindest eine
Schaumlage (3) aus einem offenzelligen Polymerschaum angeordnet ist und dass

10 die Grundstruktur (2) mit der zumindest einen Schaumlage (3) mittels zumindest

einer Haftvermittlerschicht (5) verbunden ist.

2. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Faservlieslage (4) vorgesehen ist, welche mit der Grundstruktur (2) und/oder mit
der Schaumlage (3) mittels zumindest einer Haftvermittlerschicht (5) verbunden

15 ist, welche zumindest eine Faservlieslage (4) an der Grundstruktur (2), an der
zumindest einen Schaumlage (3) oder in einer dazwischenliegenden Position

angeordnet ist.

3. Bespannung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest

eine weitere Lage (6), insbesondere eine Verstarkungslage (6) vorgesehen ist,

20 welche zwischen der Grundstruktur (2) und der Schaumlage (3) und/oder an
beliebiger Position zwischen einer der Lagen (2, 3, 4, 5) angeordnet und mittels
zumindest einer Haftvermittlerschicht (5) an zumindest einer der Lagen (2, 3, 4)

verbunden ist.

4. Bespannung nach einem der Ansprtche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

25 die zumindest eine Schaumlage (3) als separat herstellbare vorkonfektionierte

Lage ausgebildet ist, welche Lage aus einzelnen Abschnitten zusammensetzbar

ist, welche Abschnitte kleiner oder gleich der Lange und/oder Breite der
Bespannung (1) sind.
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5. Bespannung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschnitte so
angeordnet sind, dass Stoltkanten zwischen benachbarten Abschnitten verbunden
sind, insbesondere durch Kleben oder Schweilden.

6. Bespannung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Stol3kanten
angefast, einfach gestuft oder mehrfach gestuft komplementar zueinander
ausgebildet sind.

7. Bespannung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Schaumlage (3) in situ auf oder zwischen anderen Lagen (2,
4), insbesondere durch direktes Aufschaumen auf eine der Lagen (2, 4, 5, 6)
hergestellt wird.

8. Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Grundstruktur (2) eine nahtbare oder endlose
Grundstruktur (2) in Form eines Gewebes, Geleges, Gestrickes, Gewirkes,
Kloppelware, einer aus Garnen oder einer Fadenschar aufspiralisierten Struktur
oder einer Spiral-Link-Struktur ist.

9. Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verstarkungslage (6) ausgewahlt ist aus Gewebe,
Gelege, Gestricke, Gewirke, Kloppelware, eine aus Garnen oder einer
Fadenschar aufspiralisierten Struktur oder einer Spiral-Link-Struktur.

10.Bespannung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass lastaufnehmende
Anteile der zumindest einen Verstarkungslage (6) im Wesentlichen parallel zu den

in Bahnlaufrichtung orientierten Abschnitten der Schaumlage (3) orientiert sind.

11.Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schaumlage (3) aus Polyurethan, Polyvinylalkohol
(PVA) 0.a. bestent.

12.Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine Haftvermittlerschicht (5) zumindest

teilweise aus einem thermoplastischen Klebstoff besteht oder einen solchen
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enthalt, welcher thermoplastische Klebstoff ausgewahlt ist aus: thermoplastisches
(Poly)urethan (TPU), CoPA, Block-CoPA, CoPET; oder dass die zumindest eine
Haftvermittlerschicht (5) zumindest teilweise aus einem Reaktivklebstoff besteht
oder einen solchen enthalt, welcher Reaktivklebstoff ein 2-Komponenten-

Polyurethan ist.

13.Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bespannung (1) ein Pressfilz, ein Trockensieb oder ein
Transferband ist.

14.Verfahren zum Herstellen einer Bespannung (1), insbesondere einer Bespannung
(1) zur Verwendung in einer Maschine zur Herstellung oder Veredelung einer
Bahnware, wie einer Papier-, Karton-, Tissue- oder Nonwoven-Bahn, wobei die
Bespannung (1) zumindest eine lastaufnehmende Grundstruktur (2) und an der
Grundstruktur (2) zumindest eine Schaumlage (3) aus einem offenzelligen
Polymerschaum aufweist und dass die Grundstruktur (2) mit der zumindest einen
Schaumlage (3) mittels zumindest einer Haftvermittlerschicht (5) verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die folgenden Schritte umfasst: i)
Bereitstellen zumindest einer Grundstruktur (2), Bereitstellen zumindest einer
Schaumlage (3), ii) Aufbringung zumindest einer Haftvermittlerschicht (5) an der
zumindest einen Grundstruktur (2) und/oder an der zumindest einen Schaumlage
(3), iii) Aufeinander anordnen der Lagen (2, 3) in der gewlnschten Reihenfolge,
und iv) Verbinden der Lagen (2, 3) miteinander durch Aktivierung der zumindest

einen Haftvermittlungsschicht (5).

15.Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Aktivierung
durch Warmeeintrag, insbesondere durch Laminieren, Kaschieren oder
Kalandrieren, durch Energieeintrag, insbesondere durch Bestrahlen mit Licht
unterschiedlicher Frequenzen, durch Laserschwei’en, Heizkeilschweilien,
Transmissionsschweilen 0.a. erfolgt.

16.Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt

iii) zwischen der Grundstruktur (2) und der Schaumlage (3) und/oder an beliebiger
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Position zwischen einer der Lagen (2, 3, 5) eine weitere Lage (6), insbesondere

eine Verstarkungslage (6), angeordnet wird.

17.Verfahren nach einem der Ansprichen 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass in Schritt iii) zwischen der Grundstruktur (2) und der Schaumlage (3)
und/oder an beliebiger Position zwischen oder auf einer der Lagen (2, 3, 5, 6)

zumindest eine Stapelfaserlage (4), angeordnet wird.

18.Verfahren nach einem der Ansprtche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schaumlage (3) aus Abschnitten beliebiger Abmessung vorkonfektioniert und

in vorkonfektionierter Form in die Bespannung (1) eingebracht wird.

19.Verfahren  nach  Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass
aneinandergrenzende Abschnitte mit einer komplementaren Form versehen und

miteinander gefugt, geklebt oder verschweildt werden.

20.Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schaumlage (3) zwischen eine oder mehrere der anderen Lagen

eingeschaumt wird.
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