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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Haterialbahn, bei dem auf wenigstens einer
Seite eines Tragers eine Kunststoffschicht aus einer Mi-
schung von Kunststoffmaterial und partikelartigen 16sli-
chen Teilchen erzeugt wird und mit dem Tréger verbun-
den wird, wobei die I16slichen Teilchen durch ein solches
Lésungsmittel herauslésbar sind, gegentiber dem das
Kunststoffmaterial bestandig ist, und daR danach die
I6slichen Teilchen zumindest teilweise aus der Kunst-
stoffschicht unter Bildung von Durchgangskanalen her-
ausgel6st werden.

[0002] Eine Materialbahn der oben genannten Art fir
den Einsatz in einer Papiermaschine ist in der EP-B-
0 196 @45 beschrieben. Sie hat als Trager ein flussig-
keitsdurchlassiges Gewebe, auf dem eine 1,3 bis 5 mm
dicke Schicht aus einem elastomeren Polymerharz auf-
gebrachtist. Die Kunststoffschicht weist Durchgangska-
nale auf, die von der ansonsten glatten und ebenen Au-
Renseite bis zum Trager hindurchgehen und in der Pa-
piermaschine als Entwasserungskanale dienen.
[0003] Die Herstellung der Durchgangskanale ge-
schieht in der Weise, da Textilfasern homogen in dem
Polymerharz dispergiert werden, bevor die Mischung
aus Textilfasern und Polymerharz auf dem Trager auf-
gebracht wird. Alternativ dazu kann zunachst ein Fa-
servlies auf den Trager aufgebracht und dann die Be-
schichtung mit dem Polymerharz vorgenommen wer-
den. In beiden Fallen bestehen die Textilfasern aus ei-
nem organischen Material, das durch Anwendung eines
Lésungsmittels auflésbar ist, wobei die Kunststoff-
schicht gegeniber diesem Lésungsmittel bestandig ist.
Das Herauslésen der Textilfasern geschieht nach dem
Auftragen des Polymerharzes durch Auftragen des L6-
sungsmittels, so dafl Kanale entstehen, die der Form-
gebung und dem Verlauf der herausgeldsten Textilfa-
sern entsprechen.

[0004] In einer weniger bevorzugten Ausfihrungs-
form werden statt der Textilfasern partikelformige Teil-
chen vorgeschlagen, die homogen in dem Polymerharz
verteilt werden. Als Material fir diese Teilchen werden
anorganische Salze oder deren Hydrate oder Oxide vor-
geschlagen. Durch entsprechende Lésungsmittel kdn-
nen sie in der gleichen Weise wie die Textilfasern aus
dem Polymerharz herausgelést werden und hinterlas-
sen dabei Porenhohlrdume.

[0005] Beider Herstellung des vorbeschriebenen Pa-
piermaschinenbands bereitet es Schwierigkeiten, die
I6slichen Komponenten - seien es Fasern oder partikel-
artige Teilchen - in dem Polymerharz gleichmaRig zu
verteilen und diese Verteilung beim Aufbringen der Mi-
schung aufrechtzuerhalten. Bei der Verarbeitung der
Mischung aus Polymerharz und I6slichen Komponenten
kommt es namlich zu Entmischungen, so daR nicht ge-
sichert ist, da durch das Herauslésen der Teilchen
Durchgangskanale entstehen. Aus diesem Grund las-
sen sich auch keine unterschiedlichen Verteilungen der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

I6slichen Komponenten Uber den Querschnitt herstel-
len.

[0006] Davonabgesehen neigen Polymerharze dazu,
nach dem Ausharten eine geschlossene Oberflache zu
bilden, die das Herauslésen der in dem Polymerharz
enthaltenen, 16slichen Textilfasern bzw. Teilchen behin-
dert. Zur L6sung dieses Problemsistin der EP-B- 0273
613 vorgeschlagen, die Oberflaiche der Kunststoff-
schicht derart zu schleifen, daf} eine Verbindung zu den
I6slichen Fasern hergestellt und zudem eine glatte
Oberflache zu erzeugt wird. Ein solcher Schleifvorgang
ist jedoch sehr zeitaufwendig. Auerdem mul} zuvor in
einem entsprechenden UbermaR Kunststoffmaterial
aufgetragen werden, und beim Schleifvorgang fallt
Staub an, der abgesaugt und entweder entsorgt oder
wieder aufbereitet werden muf3. Hinzu kommt, daR eine
glatte Oberflache entsteht, die eine Ablésung der Pa-
pierbahn von dem Papiermaschinenband behindert.
Papierbahnen neigen namlich dazu, sich an glatten
Oberflachen festzusaugen.

[0007] Abgesehen vondiesen Nachteilen werden Pa-
piermaschinenbandern dieser Gattung eine Reihe von
Vorteile gegenlber bekannten Filzen nach dem batt-on-
base-Prinzip zugeschrieben, namlich vergroRerter Wi-
derstand gegen bleibende Verformung und damit lan-
gere Betriebszeiten und daraus folgend geringere Rust-
kosten, verbesserte Abriebfestigkeit und héhere Struk-
turfestigkeit, geringere Affinitdt fir kontaminierende
Substanzen sowie gleichmafligere Druckverteilung und
damit verbesserte Entwasserung.

[0008] Der vorbeschriebenen Entwicklung voraus
ging ein Vorschlag, in die Fasern eines Papiermaschi-
nenfilzes Fasern oder Partikel einzulagern, die mit Hilfe
eines Ldsungsmittels herauslosbar sind, gegeniber
dem die Ubrigen Fasern und der Trager des Papierma-
schinenbands I6sungsmittelresistent, d. h. besténdig ist
(DE-C-34 19 708). Die Herstellung erfolgt in der Weise,
daR ein Faservlies aus nicht I6slichen Fasern und I6sli-
chen Komponenten gebildet und auf den Trager aufge-
nadelt und da dann das Papiermaschinenband unter
Druck und Hitze verdichtet wird. Dabei kénnen die 16s-
lichen Komponenten miteinander verschmelzen. Durch
das Auflésen der I6slichen Komponenten entstehen Po-
renhohlrdume, die dem Papiermaschinenband trotz der
vorherigen Kompression und der hierdurch erzeugten
hohen Dichte das fiir die Entwasserung benétigte Hohl-
raumvolumen geben.

[0009] Nachteilig bei dieser Losung ist, daR trotz der
Kompression die Haltbarkeit wesentlich geringer ist als
mit kunststoffbeschichteten Tréagern. AuRerdem ist man
fur die Herstellung nach wie vor auf die hierfiir Giblichen
Maschinen, insbesondere Webstiihle und Nadelma-
schinen, angewiesen.

[0010] Es hat nicht an Versuchen gefehlt, Papierma-
schinenbander mit einem Trager und einer Durchgangs-
kanale aufweisenden Kunststoffschicht auf andere Wei-
se herzustellen. So wird in der EP-B- @@37 387 eine
Materialbahn vorgeschlagen, bei dem die Durchgangs-



3 EP 0 817 887 B1 4

kanale durch Perforierung einer zuvor aufgebrachten
Kunststoffolie mittels einer Lasereinrichtung erzeugt
werden. Abgesehen davon, dal} die Durchgangskanéle
keine Verbindung untereinander haben, ein Gas- oder
Wasserdurchtritt also quer zur Ebene der Materialbahn
nicht erfolgen kann, ist auch die Herstellung dieser Bahn
aullerordentlich aufwendig, insbesondere dann, wenn
gréRere Flachen mittels der Lasereinrichtung bearbeitet
werden missen, wie dies bei Papiermaschinenbandern
der Fall ist. AuBerdem sind Folien in der erforderlichen
Breite und mit ausreichender GleichmaRigkeit nicht her-
stellbar.

[0011] In der WO 91/14558 wird vorgeschlagen, die
Durchgangskanale dadurch zu erzeugen, dal auf die
noch nicht gehartete Kunststoffschicht eine Lochmaske
aufgelegt und diese dann bestrahlt wird. Aufgrund die-
ser Bestrahlung hartet das Kunststoffmaterial im Be-
reich der Lécher der Maske aus. Nach Wegnahme der
Lochmaske wird dann das noch nicht ausgehértete
Kunststoffmaterial mittels PreRluft entfernt. Auch dieses
Verfahren ist aufwendig und hinterlaft relativ groRe freie
Bereiche und kann deshalb nicht universell angewendet
werden. AuBerdem fallt auch hier zu entsorgender oder
aufzubereitender Abfall an.

[0012] Einen konzeptionell anderen Weg ist man bei
dem Vorschlag gemafR der EP-B- @ 187 967 gegan-
gen. Hier wird bei einem Papiermaschinenband eine po-
rése Kunststoffschicht auf einem Trager dadurch er-
zeugt, dal lose Partikel eines synthetischen Polymer-
harzes in der GroRenordnung von @,15 bis 5 mm auf der
Oberflache eines Tragergewebes verteilt und dann ei-
ner Warmebehandlung unterzogen werden, bei dem die
Polymerharzpartikel tber den Erweichungspunkt hin-
aus erhitzt werden, so daR sie an ihren Beriihrungsstel-
len untereinander und mit dem Tragergewebe ver-
schmelzen. Stattdessen oder in Kombination damit
kann auch die Aufbringung eines harzférmigen Binde-
mittels vorgesehen sein. Alternativ zu den Partikeln kén-
nen auch lose Fasern auf dem Trégergewebe verteilt
werden. Nach dem Anhaften der Partikel bzw. Fasern
untereinander und an dem Tragergewebe verbleiben
Freirdume, die die Kunststoffschicht flissigkeitsdurch-
I&ssig machen.

[0013] Ahnliches wird in der EP-A- 0 653 512 vorge-
schlagen, nur daR hierbei die Materialbahn zunachst
ausschlie8lich aus Polymerpartikeln hergestellt wird,
die durch Hitzeeinwirkung an ihren Kontaktstellen mit-
einander verbunden werden. Soweit erforderlich, kann
eine Verstarkungsstruktur nach Art einer Armierung
vollstdndig in das so gebildete Band eingelagert wer-
den. Hierbei kann es sich um ein reines Faserprodukt
oder um ein Gewebe handeln. Die Partikel kdnnen auch
unterschiedlichen Durchmesser haben, um eine von der
einen zur anderen Seite hin zunehmende Durchlassig-
keit zu erzeugen.

[0014] Der Nachteil der nach diesem Prinzip herge-
stellten Materialbahnen liegt darin, dal® es sehr schwie-
rig ist, sie reproduzierbar herzustellen, insbesondere
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was die Durchlassigkeit angeht. Auferdem ist ihre
Oberflache sehr uneben, weshalb die gleichzeitige An-
wendung von Druck und Hitze - soweit die Partikel aus
Fasern ausgebildet sind (EP-B- @ 187 967) - oder ein
Schleifvorgang (EP-A- @ 653 512) zwecks Einebnung
der Oberflache vorgeschlagen werden.

[0015] Nach der WO 95/21285 wird eine Polymerbe-
schichtung mit Hilfe einer Abziehfolie unter gleichzeiti-
ger Einwirkung von Hitze und Druck auf einen Trager
aufgebracht, wobei sich der Polymerfilm aufgrund der
Hitzeeinwirkung auf der Abziehfolie zu zusammenhan-
genden Tropfen unter Bildung von Freirdumen ausformt
mit der Folge, daR die auf den Trager aufgebrachte
Kunststoffschicht pords ist. Auch bei diesem Verfahren
ist es schwierig, die Durchlassigkeit der Kunststoff-
schicht reproduzierbar einzustellen und den jeweiligen
Erfordernissen anzupassen. Aufierdem stehen Folien
in der hier erforderlichen Breite nicht zur Verfligung und
waren auch nicht mit ausreichender GleichmaRigkeit
herstellbar.

[0016] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn der ein-
gangs genannten Art bereitzustellen, mit dem sich eine
gewiinschte Verteilung der I6slichen Teilchen innerhalb
der Kunststoffschicht erzielen 1aft. Eine weitere Aufga-
be besteht darin, das Verfahren so zu gestalten, dal
sich die I6slichen Teilchen auf einfache Weise aus der
Kunststoffschicht herausldsen lassen.

[0017] Diese Auffabe wird erfindungsgeman dadurch
geldst, dal als Kunststoffmaterial ein Kunststoffpulver
bereitgestellt wird, das mit den |slichen Teilchen ver-
mischt und auf den Trager aufgetragen wird, und daf
durch Warme- und Druckbehandlung aus der Mischung
aus Kunststoffpulver und I6slichen Teilchen eine Kunst-
stoffschicht mit den darin befindlichen I16slichen Teilchen
erzeugt wird, bevor die I6slichen Teilchen zumindest
teilweise aus der Kunststoffschicht herausgel&st wer-
den.

[0018] Durch die Herstellung einer zunachst pulver-
férmigen Mischung kann eine auflerordentlich gleich-
maRige Verteilung der I6slichen Teilchen innerhalb des
Kunststoffmaterials erreicht werden. Diese Verteilung
andert sich auch nicht beim oder nach dem Auftrag des
Pulvers. Das Kunststoffpulver 1&dt sich namlich elektro-
statisch derart auf, dal® die vermischten Pulverteilchen
aus Kunststoff und I8slichen Teilchen aneinander haften
und deshalb ihre Lage nicht verandern. Es kommt somit
nicht zu Entmischungsproblemen. Die anschlieRende
Warmebehandlung (Sintern) 1&Rt aus der Pulverschicht
eine durchgehende Kunststoffschicht entstehen. Dabei
wird das Kunststoffpulver soweit plastifiziert wird, daf3
eine homogene, d. h. bis auf die I6slichen Teilchen im
wesentlichen porenlose Kunststoffschicht entsteht, die
an dem Trager haftet. Dies wird durch die Druckbehand-
lung, die zudem fiir eine auRenseitig ebene Oberflache
sorgt, unterstitzt. Die Warmebehandlung kann dabei in
einem Heizofen oder unter Infrarotstrahlern erfolgen.
Die Druckbehandlung kann anschlielend in einem Ka-
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lander oder dergleichen durchgefiihrt werden.

[0019] Die KorngréfRe der Teilchen des Kunststoffpul-
vers und auch die der I8slichen Teilchen sowie deren
Mischungsverhéaltnis kann je nach Anforderung in wei-
ten Grenzen so eingestellt werden, daf} sich eine ge-
winschte Struktur der Kunststoffschicht ergibt, insbe-
sondere was die nach dem Herauslésen der Iéslichen
Teilchen ergebenden Hohlrdume der Durchgangskana-
le betrifft. Vorzugsweise sollten die I16slichen Teilchen ei-
nen mittleren Durchmesser von 30 bis 500 um haben.
Die mittlere Korngrofie des Kunststoffpulvers sollte ge-
ringer sein als die der I6slichen Teilchen, zweckmafi-
gerweise nur die Halfte bis ein Drittel der der I6slichen
Teilchen betragen und keinesfalls mehr als 100 um sein.
Auf diese Weise werden die |6slichen Teilchen von einer
Mehrzahl oder sogar Vielzahl von Teilchen des Kunst-
stoffpulvers praktisch ummantelt, und es entsteht eine
relativ dichte Pakkung.

[0020] Das Volumenverhaltnis zwischen Kunststoff-
pulver und I6slichen Teilchen sollte dabei zweckmafi-
gerweise so eingestellt werden, dal die I6slichen Teil-
chen nicht nur in Richtung quer zur Ebene der Kunst-
stoffschicht, sondern auch in der Ebene der Kunststoff-
schicht zumindest teilweise aneinanderliegen, damit
auch in der Ebene der Kunststoffschicht offene Poren
und damit Entwasserungsvolumen zur Verfligung ge-
stellt und damit das Wasseraufnahmevermdgen ver-
bessert wird.

[0021] Das Volumenverhéltnis zwischen Kunststoff-
pulver und I6slichen Teilchen liegt zweckmaRigerweise
im Bereich zwischen 1/4:3/4 und 1/2:1/2, vorzugsweise
im Bereich 2/3:1/3.

[0022] Das Kunststoffpulver und die |6slichen Teil-
chen kénnen auch schichtweise aufgetragen werden,
wobei fir die Schichten unterschiedliche Korngrofien,
Materialien und Mischungsverhéltnisse vorgesehen
sein kdnnen, um den jeweiligen Anforderungen Rech-
nung zu tragen. So kdnnen die I6slichen Teilchen zum
Trager hin schichtweise oder kontinuierlich gréRer wer-
den. Alternativ oder in Kombination dazu kann auch die
Anzahl der l6slichen Teilchen zum Trager hin von
Schicht zu Schicht zunehmen. Beide MafRnahmen die-
nen dazu, die Durchlassigkeit zum Trager hin grofRer
werden zu lassen, wie dies insbesondere bei der Ver-
wendung der Materialbahn im Formier- und Pressenbe-
reich einer Papiermaschine erwlinscht ist.

[0023] Nach der Erfindung ist ferner vorgeschlagen,
daf bei oder nach Erzeugung der Kunststoffschicht [0s-
liche Partikel auf die AuRenseite der Kunststoffschicht
aufgebracht und dann in die Kunststoffschicht einge-
driickt werden, wobei die 16slichen Partikel durch ein
solches Ldsungsmittel herauslésbar sind, gegeniiber
dem das Kunststoffmaterial bestandig ist, und daf} da-
nach diese loslichen Partikel herausgelést werden.
Durch dieses Verfahren werden auf der AuRRenseite der
Kunststoffschicht deren Rauhigkeit erhdhende Einpra-
gungen erzeugt, was insbesondere bei Verwendung der
Materialbahn als Papiermaschinenband von Vorteil ist.
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Hierdurch wird nédmlich der Neigung der Papierbahn, an
dem Papiermaschinenband zu sehr haften zu bleiben,
entgegengewirkt, ohne dal} Markierungen hervorgeru-
fen werden. Die Papierbahn I8st sich wesentlich pro-
blemloser von dem Papiermaschinenband als bei vor-
bekannten Ausflihrungen gleicher Gattung, wie sie aus
der EP-B- 0196 045 und EP-B- 0273 613 bekannt
sind. Die Einpragungen haben dabei durch ihre Vertei-
lung im Verhaltnis zu den 6ffnungen der Durchgangska-
nale eine solch geringe GréRe, dal gentigend Kontakt-
flache zur Papierbahn verbleibt, um eine gleichmaRige
Abstitzung und Druckubertragung zu ermoglichen. Die
Durchgangskanéale und die Einprdgungen haben zu-
dem zur Folge, dall die Riickbefeuchtung der Papier-
bahn gering ist.

[0024] Die Vorzige der erfindungsgemaf aufgerauh-
ten Oberflache der Kunststoffschicht ist jedoch auf den
Einsatz in Papiermaschinen nicht beschrankt. Auch bei
Filtermitteln kann eine zu glatte Oberflache zu einer so
starken Anhaftung des abgeschiedenen Materials fiih-
ren, dald dessen Abreinigung erschwert wird.

[0025] Ein weiterer Vorzug dieser Verfahrensweise
besteht darin, dal} durch das Eindriicken der I8slichen
Partikel dort, wo die I8slichen Teilchen an der AuRen-
seite oberflachennah vorhanden sind, eine Verbindung
zu diesen hergestellt wird. Nach dem Herausldsen der
I6slichen Partikel hat das Lésungsmittel Zugang zu den
in der Kunststoffschicht zunachst eingeschlossenen
I6slichen Teilchen und kann deshalb auch diese voll-
standig auflésen und entfernen. Die Einpragungen bil-
den danach insoweit die Offnungen der Durchgangska-
nale. Das Verfahren ersetzt damit die Schleifbehand-
lung geman der EP-B- 0273 613.

[0026] Besonders vorteilhaftistes, wenn die Idslichen
Partikel in einer solche Dichte auf die Kunststoffschicht
aufgetragen werden, dal} die nach dem Herauslésen
verbleibenden Einpragungen zumindest teilweise un-
tereinander und mit den Durchgangskanélen in Verbin-
dung stehen. Diese Gestaltung wirkt sich besonders
beim Einsatz als Papiermaschinenband glnstig fur die
Entwésserung aus.

[0027] Die I8slichen Partikel sollten vorzugsweise bei
einer Temperatur der Kunststoffschicht in diese einge-
druckt werden, bei der die Kunststoffschicht gegenuber
dem Zustand per Raumtemperatur erweicht ist. Dies
kann dadurch geschehen, daR} die I16slichen Partikel im
Anschlull an die Erzeugung der Kunststoffschicht bei
noch erhéhter Temperatur aufgebracht und eingedriickt
werden. Das Eindrucken kann durch eine Kalanderbe-
handlung durchgefiihrt werden. Vorzugsweise sollten
die l6slichen Partikel einen mittleren Durchmesser von
5 bis 100 um haben.

[0028] Um den Vorzug des Herauslésens der [6sli-
chen Teilchen und der I8slichen Partikel zu vereinfa-
chen, sollten beide aus demselben Material bestehen,
so dafl das Herausl6sen in einem Arbeitsgang unter
Verwendung desselben Lésungsmittels erfolgen kann.
Fur die in der Kunststoffschicht enthaltenen I16slichen
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Teilchen sollten solche Substanzen gewahlt werden, die
unter der Hitzeeinwirkung der Erzeugung der Kunst-
stoffschicht im wesentlichen formbestandig bleiben.
Hierfr kommen polymere Teilchen in Frage, die eine
héhere Hitzebestandigkeit haben als die der Kunststoff-
matrix, in die die Iéslichen Teilchen eingelagert sind.
Zweckmaligerweise sollten diese Bedingungen auch
hinsichtlich der in die AuRenseite der Kunststoffschicht
eingedriickten Iéslichen Partikel gegeben sein. Fir die
Anwendung besonders glinstig sind jedoch anorgani-
sche Substanzen und hier insbesondere wasserldsliche
Salze wie NaCl, KCI und/oder CaCO5; sowie Chloride,
Carbonate und/oder I8sliche Sulfate der Alkali- oder
Erdalkalielemente oder der Metalle sowie auch solche
Salze, die sich zusatzlich noch aus der DE-C-34 19 708
ergeben. Solche |6slichen Partikel bzw. Teilchen wer-
den durch die fir die Bildung der Kunststoffschicht not-
wendige Wéarmebehandlung nicht beeintrachtigt und
sind gut riesel- und damit streuféahig. In Frage kommen
aber auch organische Substanzen, z. B. Kohlehydrate
(Zucker), oder Salze organischer Sauren, wie Zitronen-
saure, Ascirbinsaure etc. Dem Kunststoffpulver sollte
zusatzlich ein Antioxidanz zugesetzt werden.

[0029] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB I8sliche Teilchen aus wenigstens zwei
Substanzen verwendet werden, wobei jeweils eine der
Substanzen durch ein Lésungsmittel herausldsbar ist,
gegeniiber dem die jeweils andere(n) Substanz(en) be-
sténdig ist bzw. sind. Dies eroffnet die Mdglichkeit, zu-
nachst nur einen Teil der I6slichen Komponenten her-
auszulésen und dann nach Installation der Materialbahn
und einer gewissen Betriebszeit einmal oder mehrmals
eine Gruppe weiterer |6slicher Teilchen herauszuldsen
und damit die anfangliche Durchlassigkeit der Material-
bahn wiederherzustellen, wenn die Durchlassigkeit im
Betrieb durch Verschmutzung etc. nachgelassen hat.
Dieser Gedanke ist grundsatzlich schon der EP-A-
@ 303 798 und der EP-A- 0320 559 zu entnehmen, in
denen der Einsatz |6slicher Fasern innerhalb eines Fil-
zes vorgeschlagen worden ist. Es versteht sich, daf die-
se loslichen Teilchen gegenuber den Einsatzbedingun-
gen, fir die die Materialbahn bestimmt ist, bestandig
sein muB, d. h. im Fall des Einsatzes als Papiermaschi-
nenband gegeniber den aus der Papierbahn kommen-
den Flussigkeiten oder Dampfen. Alternativ dazu kann
vorgesehen sein, dal} sich die I6slichen Teilchen nur
verzdgert und sukzessiv aus der Matrix herauslésen
lassen.

[0030] Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, da
auf der anderen Seite des Tragers eine zweite Kunst-
stoffschicht mit Durchgangskanalen auf die gleiche Wei-
se wie auf der einen Seite erzeugt wird. Dabei sollte die
Anzahl und/oder GréRe der I6slichen Teilchen in der
zweiten Kunststoffschicht vom Trager weggerichtet zu-
nehmen, und es sollte die Anzahl und/oder Grofte der
I6slichen Teilchen in den dem Trager benachbarten Be-
reichen beider Kunststoffschicht gleich groR sein. Es
versteht sich, dal® auch andere Verteilungen méglich
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sind, wenn dies flir den vorgesehenen Einsatz zweck-
maRiger ist. Selbstverstandlich kann die AuRenseite der
zweiten Kunststoffschicht gleichfalls in der schon oben
beschriebenen Weise mit Einpragungen versehen sein,
die durch Eindriicken von l6slichen Partikeln erzeugt
werden.

[0031] Der Trager der erfindungsgemafRen Material-
bahn hat die Aufgabe, der Materialbahn im wesentli-
chen allein Form- und Strukturfestigkeit zu geben und
ggf. Langs- und Querkrafte aufzunehmen. AuRerdem
sollte der flussigkeitsdurchlassig sein. Hierzu eignen
sich insbesondere aus Faden gebildete Textiltrager, wie
beispielsweise Fadengelege, Gestricke, Gewirke, Ge-
webe oder Kombinationen solcher Textiltréger. Je nach
Einsatzgebiet und Anspriichen an die Festigkeit kann
der Trager ein- oder mehrlagig aufgebaut sein. Im Fall
eines Tragergewebes kommen alle Gewebearten in
Frage, insbesondere solche, die aus dem Bereich der
Papiermaschinenbander bekannt sind. Fur die Faden
sind sowohl Monofilamente als auch Multiflamente aus
vorzugsweise thermoplastischen Kunststoffmaterialien
einsetzbar. Der Trager kann alternativ oder in Kombina-
tion dazu ein Spinnfaservlies und/oder eine gestanzte
oder extrudierte Netzstruktur aufweisen. Er kann dar-
Uiberhinaus mit einem Faservlies versehen sein, so daf}
er Filzcharakter hat.

[0032] Als Materialien fir den Trager eignen sich
Kunststoffe, wie sie insbesondere aus dem Bereich der
Papiermaschinenbander bekannt und in den oben er-
wahnten Dokumenten genannt sind. Die Auswahl des
Kunststoffs kann an den jeweiligen Einsatzzweck und
die dort vorherrschenden Bedingungen angepal’t wer-
den. Insbesondere sollten solche Kunststoffe ausge-
wahlt werden, die bei der Erzeugung der Kunststoff-
schicht und der damit verbundenen Hitzeeinwirkung
keine Beeintrachtigungen erleiden.

[0033] Fir die Kunststoffschicht eignen sich Polyami-
de, wie Polyamid 4.6, 6, 6.6, 6.10, 6.12, 11 und 12 sowie
thermoplastische aromatische Polyamide. Dariiberhin-
aus kénnen auch Polyester, Polyphenylensulfid, Polye-
theretherketon, Polyurethan, Polysylfone, Polyphthala-
mide und Polypropylene zum Einsatz kommen. Es kom-
men jedoch auch andere polymere und elastomere
Kunststoffe in Frage, wie sie sich beispielsweise der EP-
B- 0196 45 und EP-B- 0273 613 entnehmen lassen.
Es kdénnen auch Mischungen von verschiedenen Kunst-
stoffen verwendet werden, beispielsweise mit unter-
schiedlichem elastischen Vermoégen, wobei die Kunst-
stoffschicht auch aus Schichten bestehen kann, die aus
Kunststoffen mit unterschiedlichem elastischem Vermé-
gen bestehen. Insoweit kann die Auswahl der Kunststof-
fe und deren elastischen Eigenschaften an den jeweili-
gen Einsatzzweck ebenfalls angepalt werden.

[0034] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand ei-
nes stark vergroRert dargestellien Ausflihrungsbei-
spiels naher veranschaulicht. Sie zeigt im Querschnitt
einen Ausschnitt aus einer Materialbahn 1. Die Materi-
albahn 1 hat einen Trager 2, der mit Ladngsfaden 3 und
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Querfaden 4 als Gewebe ausgebildet ist. Auf der Ober-
und Unterseite des Tragers 2 befindet sich jeweils eine
Kunststoffschicht 5, 6.

[0035] Die erste Kunststoffschicht 5 ist entsprechend
dem erfindungsgemafen Verfahren dadurch hergestellt
worden, daf} eine Hischung aus einem Kunststoffpulver
und I8slichen Teilchen auf den Trager 2 aufgestreut und
beides zusammen einer Warme- und Druckbehandlung
unterzogen worden ist. Hierdurch ist eine homogene
Kunststoffschicht 5 mit darin im wesentlichen gleichma-
Rig verteilten l6slichen Teilchen erzeugt worden, wobei
sich aufgrund der Druckbehandlung eine ebene Auf3en-
flache ergeben hat. Auf die noch erhitzte und deshalb
plastisch gut verformbare AuRenseite 7 der Kunststoff-
schicht 5 sind dann weitere I8sliche Partikel aufgestreut
und anschlieBend mittels Druckwalzen oder derglei-
chen in die Kunststoffschicht 5 eingedriickt worden. In
entsprechender Weise ist mit der unteren Kunststoff-
schicht 6 verfahren worden, insbesondere in Bezug auf
die Behandlung von deren Aul3enseite 8.

[0036] Danach ist die Materialbahn 1 einer Behand-
lung mit einem Lésungsmittel fur die I8slichen Partikel
und Teilchen unterzogen worden. Bei dieser Behand-
lung haben sich zunachst die in die AuRenseiten 7, 8
der Kunststoffschichten 5, 6 eingedriickten I6slichen
Partikel aufgel6st und dabei Einpragungen - beispielhaft
mit 9 bezeichnet - hinterlassen. Diese Einpragungen 9
haben zumindest teilweise nicht nur untereinander, son-
dern auch Verbindung zu den den Auf3enseiten 7, 8 na-
heliegenden I6slichen Teilchen der Kunststoffschichten
5, 6 geschaffen, so dafl das Lésungsmittel auch diese
Teilchen erreicht und auflést. Die Auflésung hat zur Fol-
ge, dal’ in den Kunststoffschichten 5, 6 Porenhohlrau-
me - beispielhaft mit 10 bezeichnet - entstehen, welche
die Formgebung des jeweils herausgelosten Teilchen
haben und untereinander in Verbindung stehen. Dabei
ist eine Verbindung nicht nur in vertikaler Richtung ge-
geben, sondern aufgrund der gleichméafRigen Verteilung
der I8slichen Teilchen auch in horizontaler Richtung.
Damit ist eine Porenstruktur vorhanden, die einem of-
fenporigen Kunststoffschaum &hnelt, wobei sich die Po-
renhohlraume 10 zu Durchgangskanalen erganzen.
[0037] Die Porenhohlrdume 10 der obenseitigen
Kunststoffschicht 5 sind zum Tréger 2 hin gréRer als im
Bereich der Aul3enseite 7. Dies &Rt sich dadurch her-
stellen, dafd zunachst eine Mischung aus Kunststoffpul-
ver und relativ grofRen I16slichen Teilchen und danach ei-
ne weitere Mischung aus Kunststoffpulver und demge-
genuber kleineren I6slichen Teilchen aufgetragen wird.
Bei der untenseitigen Kunststoffschicht 6 ist ein Kunst-
stoffpulver mit noch gréReren l6slichen Teilchen ver-
wendet worden, so dalR die Porenhohlrdume 10 gréRer
sind als die der obenseitigen Kunststoffschicht 3.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn (1),
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bei dem auf wenigstens einer Seite eines Tragers
(2) eine Kunststoffschicht (5, 6) aus einer Mischung
von Kunststoffmaterial und partikelartigen 16slichen
Teilchen erzeugt wird und mit dem Trager (2) ver-
bunden wird, wobei die I16slichen Teilchen durch ein
solches Ldsungsmittel herausldsbar sind, gegen-
Uber dem das Kunststoffmaterial bestandig ist, und
dal danach die I6slichen Teilchen zumindest teil-
weise aus der Kunststoffschicht (5, 6) unter Bildung
von Durchgangskanalen herausgeldst werden,
dadurch gekennzeichnet, daf} als Kunststoffmateri-
al ein Kunststoffpulver bereitgestellt wird, das mit
den I8slichen Teilchen vermischt und auf den Tra-
ger (2) aufgetragen wird, und dal® durch Warme-
und Druckbehandlung aus der Mischung aus
Kunststoffpulver und I8slichen Teilchen eine Kunst-
stoffschicht (5, 6) mit den darin befindlichen 16sli-
chen Teilchen erzeugt wird, bevor die 18slichen Teil-
chen zumindest teilweise aus der Kunststoffschicht
(5, 6) herausgeldst werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf} das Kunststoffpulver
und die 16slichen Teilchen vor dem Aufbringen auf
den Trager (2) vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB} die I16sliche Teilchen
einen mittleren Durchmesser von 30 bis 500 um ha-
ben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal} die mittlere Korngré-
Re des Kunststoffpulvers geringer ist als die der [8s-
lichen Teilchen.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere Korngré-
Re des Kunststoffpulvers nicht groRer als 100 um
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal das Kunststoffpulver
und die I6slichen Teilchen in einem Volumenver-
haltnis zwischen 1/4:3/4 und 1/2:1/2 vermischt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriich 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal das Kunststoffpulver
und die I6slichen Teilchen in mehreren Schichten
aufgetragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dalR die I6slichen Teil-
chen zum Trager (2) hin von Schicht zu Schicht gré-
Rer werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, da® die Anzahl der 16sli-
chen Teilchen zum Trager (2) hin von Schicht zu
Schicht zunimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daR bei oder nach Erzeu-
gung der Kunststoffschicht (5, 6) I6sliche Partikel
auf die AuRenseite (7, 8) der Kunststoffschicht (5,
6) aufgebracht und dann in die Kunststoffschicht (5,
6) eingedriickt werden, wobei die 16slichen Partikel
durch ein solches Lésungsmittel herauslosbar sind,
gegenliber dem das Kunststoffmaterial (1) bestan-
dig ist, und daf® danach diese I6slichen Partikel her-
ausgelést werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB die l16slichen Partikel
in einer solchen Dichte auf die Kunststoffschicht (5,
6) aufgetragen werden, daf® die nach dem Heraus-
I6sen verbleibenden Einpragungen (9) zumindest
teilweise untereinander und mit den Durchgangs-
kanalen in Verbindung stehen.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, daf} die I6slichen Partikel
bei einer Temperatur der Kunststoffschicht (5, 6) in
diese eingedriickt werden, bei der die Kunststoff-
schicht (5, 6) gegeniiber dem Zustand bei Raum-
temperatur erweicht ist.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die l6slichen Partikel
im Anschlul an die Erzeugung der Kunststoff-
schicht (5, 6) bei noch erhéhter Temperatur aufge-
bracht und eingedriickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die I16slichen Partikel
einen mittleren Durchmesser von 5 bis 100 um ha-
ben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf® die I8slichen Teil-
chen und die I6slichen Partikel aus demselben Ma-
terial bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daR fiir die 16slichen Teil-
chen bzw. Partikel anorganische Substanzen ver-
wendet werden.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, daf} als anorganische
Substanzen Salze wie NaCl, KCI und/oder CaCO,
verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daR fir die l6slichen
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20.

21.

22,

23.

24.

25.

26.

27.

28.

Komponenten bzw. Partikel organische Substan-
zen oder Salze organischer Sauren verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dal® dem Kunststoffpul-
ver Antioxidantien zugesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dal Idslichen Teilchen
aus wenigstens zwei Substanzen verwendet wer-
den, wobei jeweils eine der Substanzen durch ein
Lésungsmittel herauslésbar ist, gegenliber dem die
jeweils andere(n) Substanz(en) bestandig ist bzw
sind.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, dal auf der anderen Sei-
te des Tragers (2) eine zweite Kunststoffschicht (6)
mit Durchgangskanalen auf die gleiche Weise wie
auf der einen Seite erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, daR die Anzahl der 16sli-
chen Teilchen in der zweiten Kunststoffschicht (6)
vom Trager weggerichtet zunimmt.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, dal die Grolke der 16sli-
chen Teilchen in der zweiten Kunststoffschicht (6)
vom Trager (2) weggerichtet zunimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Anzahl und/oder
GrolRe der I6slichen Teilchen in den dem Trager (2)
benachbarten Bereichen beider Kunststoffschich-
ten (5, 6) gleich grof ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daR als Trager (2) zumin-
dest teilweise ein aus Faden gebildeter Textiltrager
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet, dall als Textiltrager ein
Fadengelege, ein Gestricke, ein Gewirke und/oder
ein Gewebe und/oder eine Kombination solcher
Textiltrager verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB als Trager zumindest
teilweise ein Spinnfaservlies und/oder eine ge-
stanzte oder extrudierte Netzstruktur verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daf der Trager mit einem
Faservlies versehen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dal fir die Kunststoff-
schicht (5, 6) Polyamid, Polyester, Polypropylensul-
fit, Polyetheretherketon, Polyurethan, Polysylfo-
nen, Polyphthalamid und/oder Polypropylen ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daR fiir die Kunststoff-
schicht (5, 6) eine Mischung von Kunststoffmateria-
lien mit unterschiedlichem elastischem Vermégen
verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dal die Kunststoffschicht
(5, 6) aus Schichten mit Kunststoffmaterialien un-
terschiedlichen elastischen Vermdgens hergestellt
wird.

Claims

Process for the production of a web of material (1),
wherein on at least one side of a backing (2) a plas-
tics layer (5, 6) consisting of a mixture of plastics
material and particulate soluble particles is pro-
duced and joined to the backing, the soluble parti-
cles being able to be dissolved out by a solvent
against which the plastics material is resistant, and
thereafter at least a proportion of the soluble parti-
cles are dissolved out from the plastics layer (5, 6)
to form through-channels,

characterised in that as the plastics material a pol-
ymer powder is prepared, which is blended with the
soluble particles and applied to the backing (2), and
that through heat and pressure treatment a plastics
layer (5, 6) with the soluble particles present therein
is produced from the mixture of polymer powder and
soluble particles, before at least a proportion of the
soluble particles are dissolved out of the plastics
layer (5, 6).

Process according to claim 1,

characterised in that the polymer powder and the
soluble particles are blended before being applied
to the backing (2).

Process according to claim 1 or 2,
characterised in that the soluble particles have a
mean diameter of 30 to 500 um.

Process according to either of claims 2 and 3,
characterised in that the mean particle size of the
polymer powder is smaller than that of the soluble
particles.

Process according to claim 4,
characterised in that the mean particle size of the
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

polymer powder is no greater than 100 um.

Process according to any of claims 1 to 5,
characterised in that the polymer powder and the
soluble particles are blended in a volumetric ratio of
between 1/4:3/4 and 1/2:1/2.

Process according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the polymer powder and the
soluble particles are applied in a plurality of layers.

Process according to any of claims 1 to 7,
characterised in that the soluble particles become
larger from layer to layer towards the backing (2).

Process according to any of claims 1 to 8,
characterised in that the number of soluble particles
increases from layer to layer towards the backing

(2).

Process according to any of claims 1 to 9,
characterised in that during or after the production
of the plastics layer (5, 6), soluble particles are ap-
plied to the exterior (7, 8) of the plastics layer (5, 6)
and then impressed into the plastics layer (5, 6), the
soluble particles being able to be dissolved out by
a solvent against which the plastics material (1) is
resistant, and that thereafter these soluble particles
are dissolved out.

Process according to claim 10,

characterised in that the soluble particles are ap-
plied to the plastics layer (5, 6) in a density such
that at least some of the impressions (9) which re-
main after the dissolving-out operation communi-
cate with one another and with the through-chan-
nels.

Process according to claim 10 or 11,

characterised in that the soluble particles are im-
pressed into the plastics layer (5, 6) at a tempera-
ture of the latter at which the plastics layer (5, 6) has
softened in relation to its state at room temperature.

Process according to claim 12,

characterised in that following the production of the
plastics layer (5, 6), the soluble particles are applied
and impressed at a still higher temperature.

Process according to any of claims 10 to 13,
characterised in that the soluble particles have a
mean diameter of 5 to 100 um.

Process according to any of claims 10 to 14,
characterised in that the soluble particles consist of

the same material.

Process according to any of claims 1 to 15,
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characterised in that inorganic substances are used
for the soluble particles.

Process according to claim 16,
characterised in that salts such as NaCl, KCI and/
or CaCoj are used as the inorganic substances.

Process according to any of claims 1 to 17,
characterised in that organic substances or salts of
organic acids are used for the soluble components
and particles.

Process according to any of claims 1 to 18,
characterised in that antioxidants are added to the
polymer powder.

Process according to any of claims 1 to 19,
characterised in that soluble particles composed of
at least two substances are used, a respective one
of the substances being able to be dissolved out by
a solvent against which the respective other sub-
stance(s) is/are resistant.

Process according to claims 1 to 20,

characterised in that on the other side of the backing
(2) a second plastics layer (6) with through-chan-
nels is produced in the same way as on the first side.

Process according to claim 21,
characterised in that the number of soluble particles
in the second plastics layer (6) increases in the di-
rection away from the backing.

Process according to claim 21 or 22,
characterised in that the size of the soluble particles
in the second plastics layer (6) increases in the di-
rection away from the backing (2).

Process according to any of claims 21 to 23,

characterised in that the number and/or size of the
soluble particles in the regions of the two plastics
layers (5, 6) that adjoin the backing (2) is identical.

Process according to any of claims 21 to 24,
characterised in that a textile backing constituted by
threads is used at least in part as the backing (2).

Process according to claim 25,

characterised in that a collection of threads, a knit-
ted and/or a woven fabric and/or a combination of
such textile backings is used as the textile backing.

Process according to any of claims 1 to 26,
characterised in that a spun-bonded tissue and/or
a punched or extruded network structure is used at
least in part as the backing.

Process according to any of claims 1 to 27,
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characterised in that the backing is provided with a
non-woven tissue.

Process according to any of claims 1 to 28,
characterised in that polyamide, polyester, polypro-
pylene sulphite, polyether ether ketone, poly-
urethane, polysylphonene, polyphthalamide and/or
polypropylene is used for the plastics layer (5, 6).

Process according to any of claims 1 to 29,
characterised in that a mixture of plastics materials
of varying elastic capacity is used for the plastics
layer (5, 6).

Process according to any of claims 1 to 30,
characterised in that the plastics layer (5, 6) is pro-
duced from layers with plastics materials of varying
elastic capacity.

Revendications

Procédé pour la fabrication d'une bande de maté-
riau (1), dans le cas duquel une couche de plastique
(5, 6) faite d'un mélange de matériau plastique et
de corpuscules solubles semblables a des particu-
les est réalisée sur au moins un cété d'un support
(2), la couche de plastique étant en liaison avec ce-
lui-ci, les corpuscules solubles étant dissous au
moyen d'un solvant par rapport auquel le matériau
plastique est résistant, et qu'ensuite les corpuscu-
les solubles sont dissous au moins en partie de la
couche de plastique (5, 6) en formant des canaux
de passage, caractérisé en ce que la poudre de
plastique est préparée comme matériau plastique,
cette poudre étant mélangée aux corpuscules so-
lubles et appliquée sur le support (2), et en ce
gu'une couche de plastique (5, 6) contenant les cor-
puscules solubles est réalisée par le traitement
thermique et traitement par pression du mélange
constitué de la poudre de plastique et des corpus-
cules solubles avant que les corpuscules solubles
ne soient au moins en partie dissous de la couche
de plastique (5, 6).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la poudre de plastique et les corpuscules
sont mélangés avant leur application sur le support

).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le diamétre moyen des corpuscules so-
lubles se situe entre 30 et 500 um.

Procédé selon I'une des revendications 2 a 3, ca-
ractérisé en ce que la taille moyenne des grains
de la poudre de plastique est inférieure a celle des
corpuscules.
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Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la taille moyenne des grains de la poudre
de plastique n'est pas supérieure a 100um.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la poudre de plastique et les
corpuscules solubles sont mélangés dans un rap-
port de volume entre 1/4 :3/4 et 1/2 :1/2.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la poudre de plastique et les
corpuscules solubles sont appliqués en plusieurs
couches.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que les corpuscules solubles, en
direction du support (2), sont de plus en plus gros
de couche en couche.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que le nombre de corpuscules so-
lubles, en direction du support (2), augmente de
couche en couche

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que lors de la fabrication de la cou-
che de plastique (5, 6) ou apres celle-ci, des parti-
cules solubles sont appliquées sur le coté extérieur
(7, 8) de la couche de plastique (5, 6) et sont ensuite
pressées dans la couche de plastique (5, 6), les par-
ticules solubles pouvant étre dissoutes au moyen
d'un solvant par rapport auquel la bande de maté-
riau (1) est par ailleurs résistante, et en ce qu'en-
suite ces particules solubles sont dissoutes.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les corpuscules sont appliqués en une telle
densité sur la couche de plastique (5, 6) que les em-
preintes (9) restant aprés la dissolution sont en
liaison au moins en partie les unes avec les autres
et avec les canaux de passage.

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que les particules solubles sont pres-
sées dans la couche de plastique (5, 6) a une tem-
pérature de cette derniére a laquelle la couche de
plastique (5, 6) est ramollie par rapport a I'état en
cas de température ambiante.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que les particules solubles sont appliquées et
pressées aprés la fabrication de la couche de plas-
tique (5, 6) a une température encore plus élevée.

Procédé selon I'une des revendications 10 a 13, ca-
ractérisé en ce que les corpuscules ont un diame-
tre moyen de 5 a 100 um.
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Procédé selon I'une des revendications 10 a 14, ca-
ractérisé en ce que les corpuscules solubles et les
particules solubles sont composés du méme maté-
riau.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 15, ca-
ractérisé en ce que des substances inorganiques
sont utilisées pour les corpuscules ou les particules
solubles.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que des sels comme le NaCl, le KCI et/ou le
CaCoj sont utilisés comme substances inorgani-
ques.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 17, ca-
ractérisé en ce que des sels ou des substances
organiques d'acides organiques sont utilisés pour
les composants ou les particules solubles.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 18, ca-
ractérisé en ce que des antioxydants sont ajoutés
a la poudre de plastique.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 19, ca-
ractérisé en ce que des corpuscules solubles
constitués d'au moins deux substances sont utili-
sés, une des substances pouvant étre soluble au
moyen d'un solvant, par rapport auquel la (les) autre
(s) substance(s) est (sont) résistant(s).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 20, ca-
ractérisé en ce qu'une seconde couche de plasti-
que (6) avec des canaux de passage est également
fabriquée sur l'autre c6té du support (2) de fagon
analogue au premier coté.

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce que le nombre des corpuscules solubles dans
la seconde couche de plastique (6) augmente du
c6té détourné du support.

Procédé selon la revendication 21 ou 22, caracté-
risé en ce que la taille des corpuscules solubles
dans la seconde couche de plastique (6) augmente
du c6té détourné du support (2).

Procédé selon I'une des revendications 21 a 23, ca-
ractérisé en ce que le nombre et/ou la taille des
corpuscules solubles dans les parties adjacentes
au support (2) des deux couches de plastique (5, 6)
est identique

Procédé selon I'une des revendications 1 a 24, ca-
ractérisé en ce que le support (2) est un support

textile composé au moins en partie de fils.

Procédé selon la revendication 25, caractérisé en
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28.

29.

30.

31.
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ce que le support textile est untissu enfils, un tricot,
un tulle et/ou un tissu et/ou une association de tels
supports textiles.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 26, ca-
ractérisé en ce que le support est au moins en par-
tie un voile en fibre coupée et/ou une structure en
maille perforée ou extrudée.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 27, ca-
ractérisé en ce que le support est muni d'un voile
en fibres.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 28, ca-
ractérisé en ce que la couche de plastique (5, 6)
est composée de polyamide, de polyester, de sulfite
de polypropyléne, de polyétheréther-cétone, de po-
lyuréthanne, de polysulfone, de polyphtalamide et/
ou de polypropyléne.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 29, ca-
ractérisé en ce que la couche de plastique (5, 6)
est composée d'un mélange de matiéres plastiques
avec différents pouvoirs élastiques.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 30, ca-
ractérisé en ce que la couche de plastique (5, 6)
est composée de couches constituées de matiéres
plastiques avec différents pouvoirs élastiques.
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