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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Transferband für eine
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, insbeson-
dere einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn (siehe EP-
A-0 548 038).
[0002] Papier-, Karton- oder Tissuemaschinen können
Zentralwalzenpressen aufweisen. Bei den aus dem
Stand der Technik bekannten Zentralwalzenpressen mit
einer Walze und mehreren dieser Walze zugeordneten
Gegenwalzen, die jeweils mit der Walze einen Pressnip
bilden, wird die feuchte Faserstoffbahn durch einen of-
fenen Zug von der glatten Walze (Zentralwalze) abgezo-
gen. Hierbei werden erhebliche Abzugskräfte auf die Fa-
serstoffbahn ausgeübt.
[0003] Um die Abzugskräfte zu reduzieren wird im
Stand der Technik ein die Zentralwalze umschlingendes
Transferband vorgeschlagen, mit dem die Faserstoff-
bahn durch die Pressnips geführt wird und von dem die
Faserstoffbahn mittels bspw. einer Abnahmesaugwalze
abgenommen werden kann.
[0004] Dringt im Umschlingungsbereich zwischen
Zentralwalze und Transferband Feuchtigkeit ein, so tritt
Schlupf zwischen der angetriebenen Zentralwalze und
dem mitlaufenden Transferband auf, was zu Aquapla-
ning führt. Dies hat zur Folge, dass die Antriebsleistung
der Zentralwalze nur ungenügend auf das Transferband
übertragen werden kann, was zu Bahnabrissen oder zum
Verlaufen des Transferbandes und damit verbunden, zu
einer Beschädigung der Maschine führen kann.
[0005] Aus der EP 0 548 038 A1 ist eine geschlossene
Pressenpartie in einer Papiermaschine bekannt, in wel-
cher die Walzen miteinander Walzennips bilden, zwi-
schen welchen Nips die Bahn einen geschlossenen von
der Fläche eines Gewebes gestützten Zug hat, und mit
einer Zentralwalze, gegen welche zumindest zwei Nips
ausgebildet sind, durch die ein Transferband geleitet
wird. Das Transferband bildet um die Zentralwalze herum
eine geschlossene Schleife, an deren Außenfläche die
Bahn nach dem letzten Nip geschlossen und stetig unter
Zug auf ein Trockensieb oder ein entsprechendes Ge-
webe in einer nach der Pressenpartie folgenden Tro-
ckenpartie transferiert wird, wobei das Transferbandge-
webe die Bahn nicht erneut befeuchtet. Die Bahnadhä-
sionseigenschaften der Außenfläche des Transferband-
gewebes sind derart gewählt, dass die Bahn nach dem
letzten Nip dem Transferbandgewebe folgt. Die Zentral-
walze ist eine Walze mit einer mit Vertiefungen versehe-
nen Fläche, und das Transferbandgewebe ist bis zu ei-
nen bestimmten Grad wasserdurchlässig.
[0006] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Endlosband, insbesondere ein Transferband für eine
Maschine zur Herstellung einer Materialbahn, insbeson-
dere für eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, vor-
zuschlagen, durch dessen Einsatz die oben beschriebe-
ne Problematik unterbunden oder zumindest reduziert
werden kann.
[0007] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Transferband

mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1.
[0008] Das bekannte Transferband, hat eine Oberseite
und eine der Oberseite gegenüberliegend angeordneten
Unterseite, wobei bei vorgesehener Verwendung des
Endlosbandes die Oberseite mit der Materialbahn, ins-
besondere mit der Papier-, Karton- oder Tissuebahn, und
die Unterseite mit der Maschine in Kontakt bringbar ist.
[0009] Bei dem erfindungsgemäßen Endlosband ist
darüber hinaus vorgesehen, dass das Endlosband ein
Speichervolumen zur Aufnahme von Fluid hat, das auf
die Unterseite einwirkt. Die Unterseite ist dabei erfin-
dungsgemäß durch eine impermeable polymere Schicht
gebildet, wobei das Speichervolumen zumindest teilwei-
se durch die Oberflächenstruktur der Unterseite bereit-
gestellt wird.
[0010] Durch die erfindungsgemäße Lösung wird das
auf die Unterseite des Transferbandes einwirkende Fluid
zumindest teilweise im Transferband aufgenommen.
Hierdurch kann das Fluid aus dem Kontaktbereich zwi-
schen der Mantelfläche einer Walze und der Unterseite
des Transferbandes weggeführt werden. Daher kann
sich das auf die Unterseite des Transferbandes einwir-
kende Fluid, bspw. Wasser und / oder Luft, nicht oder
nur bedingt als Fluidschicht zwischen der Mantelfläche
der Walze und der Unterseite des Transferbandes auf-
bauen. Hierdurch wird, insbesondere im Pressnip, die
Aquaplaninggefahr zwischen Transferband und Walzen-
mantel unterbunden oder zumindest erheblich reduziert.
[0011] Nach einer Ausführungsform der Erfindung wird
das Speichervolumen zumindest teilweise durch eine zu-
mindest teilweise poröse Struktur des Transferbandes
bereitgestellt. Die poröse Struktur kann bspw. ein Vlies
und / oder ein Gewebe und / oder eine geschäumte Struk-
tur umfassen, die sich zumindest im Bereich der Unter-
seite des Transferbandes erstreckt.
[0012] Da das Fluidspeichervolumen des erfindungs-
gemäßen Transferbands begrenzt ist, sieht eine bevor-
zugte Ausgestaltung der Erfindung vor, dass die Ober-
flächenstruktur derart ausgebildet ist, dass Fluid beim
Durchgang durch einen Pressnip aus dem Pressnip weg-
geführt werden kann. Hierdurch kann die Aquaplaning-
gefahr auf die Unterseite weiter reduziert werden, insbe-
sondere beim Durchgang durch einen Pressnip und bei
Einwirkung einer großen Fluidmenge. Die Oberflächen-
struktur kann hierbei ein regelmäßiges oder ein unregel-
mäßiges Muster bilden.
[0013] Vorzugsweise ist hierbei die Oberflächenstruk-
tur derart ausgebildet, dass das Speichervolumen bei
Druckbelastung in einem Pressnip im wesentlichen er-
halten bleibt.
[0014] Des weiteren ist es denkbar, dass das Trans-
ferband ein sich quer zur Laufrichtung änderndes Spei-
chervolumen hat. Hierdurch können bspw. Schleppef-
fekte im Randbereich des Transferbandes ausgeglichen
werden. In diesem Zusammenhang ist es bspw. denkbar,
dass die Oberflächenstruktur abschnittweise ein regel-
mäßiges Muster und abschnittweise ein unregelmäßiges
Muster auf der Unterseite bildet.
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[0015] Nach einer konkreten Ausgestaltung der oben
genannten Ausführungsform umfasst die Oberflächen-
struktur eine Rillung. Durch eine Rillung in der Unterseite
wird eine gute Speicherwirkung und ein gutes Wasser-
abfuhrvermögen zur Verfügung gestellt.
[0016] Die Wirkung der Rillung ist besonders wirksam,
wenn diese sich zumindest abschnittweise längs zur
Laufrichtung des Transferbandes erstreckt. Die besten
Ergebnisse werden erzielt, wenn sich die Rillung im we-
sentlichen längs zur Laufrichtung des Transferbandes
erstreckt.
[0017] Versuche haben ergeben, dass eine ausrei-
chende Stabilität gekoppelt mit gutem Fluidspeichervo-
lumen und gutem Fluidabfuhrvermögen bereitgestellt
wird, wenn das Verhältnis von Stegbreite zu Rillenbreite
zwischen 0,5 und 10 ist.
[0018] Die Rillen haben hierbei vorzugsweise eine
Breite zwischen 0,2 und 10mm, bevorzugt zwischen 1
und 5mm, wobei die Tiefe der Rillen vorteilhafterweise
weniger als 50% der Gesamtdicke des Transferbandes
beträgt.
[0019] Eine unregelmäßige Oberflächenstruktur kann
bspw. dadurch bereit gestellt werden, indem der Abstand
und / oder die Querschnittsfläche und / oder die Form
zumindest zweier benachbarter Rillen unterschiedlich
ist.
[0020] Versuche haben gezeigt, dass ein für viele An-
wendungen, insbesondere bei vorheriger Beschaberung
des Endlosbandes, ausreichendes Fluidspeichervolu-
men bereit gestellt wird, wenn die Oberflächenstruktur
eine Rauhigkeit Ra der Unterseite von 3 bis 40mm um-
fasst. Hierbei kann die Oberflächenstruktur allein durch
die Rauhigkeit gebildet werden oder aber die Rauhigkeit
ist Teil der Oberflächenstruktur. Die oben beschriebene
Rauhigkeit kann bspw. durch Anschleifen der Unterseite
oder durch Verwendung eines entsprechend körnigen
Materials zur Herstellung der Unterseite erreicht werden.
[0021] Vorzugsweise wird die Unterseite durch eine
permeable oder impermeable polymere Schicht gebildet,
wobei die Oberflächenstruktur bei der Herstellung der
polymeren Schicht und / oder nach der Herstellung der
polymeren Schicht erzeugt wird.
[0022] Die Oberflächenstruktur kann bspw. bei der
Herstellung der polymeren Schicht durch Gießen oder
Formen erzeugt werden. Des weiteren kann die Oberflä-
chenstruktur nach der Herstellung der polymeren Schicht
durch mechanische und / oder thermische und / oder
chemische Bearbeitung der polymeren Schicht erzeugt
werden.
[0023] Versuche haben gezeigt, dass der Aquaplanin-
geffekt, insbesondere bei Verwendung des Endlosban-
des in einer Pressenanordnung, dann besonders verrin-
gert werden kann, wenn das Speichervolumen zwischen
5 und 1000 Milliliter pro m2 Fläche der Unterseite, bevor-
zugt zwischen 50 und 500 Milliliter pro m2 Fläche der
Unterseite beträgt.
[0024] Die Erfindung soll im weiteren anhand der nach-
folgenden schematischen Zeichnungen näher erläutert

werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Maschine mit einer
Zentralwalzenpresse,

Fig. 2 ein erfindungsgemäßes Endlosband in Drauf-
sicht,

Fig. 3 verschiedene Varianten von Rillungen für erfin-
dungsgemäße Endlosbänder oder Walzen-
mäntel im Querschnitt,

Fig. 4 verschiedene Varianten von Oberflächenstruk-
turen für erfindungsgemäße Endlosbänder
oder Walzenmäntel in Draufsicht auf die Unter-
seite bzw. auf die Mantelfläche.

[0025] Die Figur 1 zeigt eine erfindungsgemäße Ma-
schine 1 mit einer Zentralwalzenpresse 2. Die Zentral-
walzenpresse 2 umfasst eine Walze 3, auch Zentralwal-
ze 3 genannt. Die Zentralwalze 3 hat eine glatte Mantel-
fläche 4.
[0026] Der Zentralwalze 3 sind zwei Gegenwalzen 5
und 6 zugeordnet, die jeweils mit der Zentralwalze 3 ei-
nen Pressnip 7 und 8 bilden. Die Zentralwalze 3 ist des
weiteren von einem Transferband 9 derart abschnittwei-
se umschlungen, dass das Transferband 9 durch die bei-
den Pressnips 7 und 8 geführt wird.
[0027] Das Transferband 9 hat eine Oberseite 11, die
mit einer Faserstoffbahn 10 in Kontakt bringbar ist, sowie
eine Unterseite 12, die die Mantelfläche 4 der Walze 3
im gesamten Umschlingungsbereich kontaktiert.
[0028] Die Faserstoffbahn 10 und das Transferband 9
werden zusammen durch die beiden Pressnips 7 und 8
geführt, wobei das Transferband 9 mit der Walze 3 im
Kontakt ist.
[0029] In der vorliegenden Ausführungsform wird
durch eine Oberflächenstruktur der Unterseite 12 ein
Speichervolumen bereitstellt, welches geeignet ist Was-
ser und / oder Luft, das in den Umschlingungsbereich
zwischen Unterseite 12 und Mantelfläche 4 eindringt, zu-
mindest teilweise aufzunehmen.
[0030] Bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel
wird die Unterseite 12 des Transferbandes 9 durch eine
polymere Schicht, wie bspw. Polyurethan, gebildet, wo-
bei die Oberflächenstruktur durch eine Rillung mit Rillen
15, diese bilden Vertiefungen in der Unterseite 12, und
dazwischen angeordneten Stegen 16 gebildet wird, die
bei der Herstellung der Unterseite 12, bspw. durch Gie-
ßen, erzeugt werden (siehe Figur 2).
[0031] Die Rillen 15 erstrecken sich hierbei im wesent-
lichen längs zur Laufrichtung (MD-Richtung) des Endlos-
bandes 9, wodurch Fluid beim Durchgang durch einen
Pressnip aus dem Pressnip aufgenommen und wegge-
führt werden kann. Die Unterseite 12 ist hierbei derart
ausgebildet, dass das Speichervolumen bei Druckbelas-
tung in einem Pressnip im wesentlichen erhalten bleibt.
[0032] Das Verhältnis von Stegbreite zu Rillenbreite
ist zwei, wobei die Rillen eine Breite von 3mm haben.
Durch die Oberflächenstruktur der Unterseite 12 wird ein
Speichervolumen von 400 Milliliter pro m2 Fläche der Un-
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terseite 12 bereitgestellt.
[0033] Des weiteren ist der Unterseite 12 des Endlos-
bandes 9 außerhalb des Umschlingungsbereichs ein
Schaber 13 zum Abstreifen von Fluid sowie ein Spritzrohr
14 zur Reinigung der Unterseite 12 zugeordnet.
[0034] Bei dem Schaber 13 handelt es sich um einen
weichen Schaber Kunststoffschaber ohne Faserverstär-
kung. Der Anstellwinkel des Schabers 13 beträgt relativ
zur Unterseite 12 ca. 10°.
[0035] Darüber hinaus sind der Mantelfläche 4 der
Walze 3 außerhalb des Umschlingungsbereichs Scha-
ber 17 und 18 zum Abstreifen von Fluid sowie Spritzrohre
19 und 20 zur Reinigung der Mantelfläche 4 zugeordnet.
[0036] Bevor die Faserstoffbahn 10 durch die Zentral-
walzenpresse 2 läuft, durchläuft diese zwischen zwei
Pressfilzen 23 und 24 einen zwischen der Gegenwalze
5 und einer anderen Walze 21 gebildeten Pressnip 22,
wobei das Pressfilz 23 auch durch den zwischen Zen-
tralwalze 3 und Gegenwalze 5 gebildeten Pressnip 7 ge-
führt wird, so dass die Faserstoff 10 beim Durchgang
durch den Pressnip 7 auf seiner einen Seite das Pressfilz
23 und auf seiner anderen Seite das Transferband 9 kon-
taktiert.
[0037] Beim Durchgang durch den zwischen Zentral-
walze 3 und Gegenwalze 6 gebildeten Pressnip 8 kon-
taktiert die Faserstoff 10 des weiteren auf seiner einen
Seite ein Pressfilz 25 und auf seiner anderen Seite das
Transferband 9.
[0038] Nach dem Durchlauf der Faserstoffbahn 10
durch die Zentralwalzenpresse2, wird die Faserstoffbahn
2 von dem Transferband 9 mittels einer besaugten Pick-
Up Walze 26 abgenommen und auf eine Bespannung
27 transferiert.
[0039] Die Fig. 3 zeigt verschiedene Varianten von Ril-
lungen für erfindungsgemäße Endlosbänder oder Wal-
zenmäntel im Querschnitt.
[0040] Bei der Darstellung der Figur 3a haben die Ril-
len 15 einen halbkreisförmigen Querschnitt.
[0041] Bei der Darstellung der Figur 3b haben die Ril-
len 15 einen trapezförmigen Querschnitt.
[0042] Bei der Darstellung der Figur 3c haben die Ril-
len 15 einen dreieckförmigen Querschnitt.
[0043] Die Fig. 4 zeigt verschiedene Varianten von
Oberflächenstrukturen für erfindungsgemäße Endlos-
bänder oder Walzenmäntel in Draufsicht auf die Unter-
seite 12 bzw. auf die Mantelfläche 4.
[0044] Bei der Darstellung der Figur 4a weist die Ober-
flächenstruktur unregelmäßig ausgebildete und Vertie-
fungen bildende Rillen 15 auf.
[0045] Bei der Darstellung der Figur 4b weist die Ober-
flächenstruktur sich diagonal zur Laufrichtung (MD-Rich-
tung) erstreckende und Vertiefungen bildende Rillen 15
auf.
[0046] Bei der Darstellung der Figur 4c weist die Ober-
flächenstruktur rautenförmige Erhöhungen 28 auf.

Patentansprüche

1. Transferband (9) für eine Maschine (1) zur Herstel-
lung einer Materialbahn (10), insbesondere Papier-,
Karton- oder Tissuebahn, mit einer Oberseite (11)
und mit einer dieser gegenüberliegend angeordne-
ten Unterseite (12), wobei bei vorgesehener Ver-
wendung des Transferbandes (9) die Oberseite (11)
mit der Materialbahn (10) und die Unterseite (12) mit
der Mantelfläche (4) einer Walze (3) in Kontakt bring-
bar ist und das Transferband (9) ein Speichervolu-
men zur Aufnahme von auf die Unterseite (12) ein-
wirkendem Fluid, wie Wasser und/oder Luft, hat, und
wobei das Speichervolumen zumindest teilweise
durch die Oberflächenstruktur der Unterseite (12)
bereitgestellt wird, wobei das Transferband (9) eine
impermeable polymere Schicht umfasst, dadurch
gekennzeichnet,
dass die Unterseite (12) durch die impermeable po-
lymere Schicht gebildet ist.

2. Transferband nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Unterseite (12) derart ausgebildet ist, dass
das Speichervolumen bei Druckbelastung in einem
Pressnip (7, 8) im Wesentlichen erhalten bleibt.

3. Transferband nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Unterseite (12) derart ausgebildet ist, dass
Fluid beim Durchgang durch einen Pressnip (7, 8)
aus dem Pressnip (7, 8) weggeführt wird.

4. Transferband nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transferband (9) ein sich quer zur Lauf-
richtung änderndes Speichervolumen hat.

5. Transferband nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflächenstruktur eine Rillung (15) um-
fasst.

6. Transferband nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Rillung (15) im Wesentlichen längs zur
Laufrichtung des Transferbandes (9) erstreckt.

7. Transferband nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhältnis von Stegbreite (16) zu Rillen-
breite (15) zwischen 0,5 und 10 ist.

8. Transferband nach einem der Ansprüche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Rillen (15) eine Breite zwischen 0,2 und
10mm, bevorzugt zwischen 1 und 5mm haben.

9. Transferband nach einem der Ansprüche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tiefe der Rillen (15) weniger als 50% der
Gesamtdicke des Transferbandes (9) beträgt.

10. Transferband nach einem der Ansprüche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand und / oder das die Querschnitts-
fläche und / oder die Form zumindest zweier benach-
barter Rillen (15) unterschiedlich ist.

11. Transferband nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflächenstruktur eine Rauhigkeit Ra
der Unterseite (12) von 3 bis 40mm umfasst.

12. Transferband nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflächenstruktur bei der Herstellung der
polymeren Schicht durch Gießen oder Formen er-
zeugt wird.

13. Transferband nach einem der Ansprüche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflächenstruktur nach der Herstellung
der polymeren Schicht durch deren mechanische
und / oder thermische und / oder chemische Bear-
beitung erzeugt wird.

14. Transferband nach einem der Ansprüche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Speichervolumen zumindest teilweise
durch eine zumindest teilweise poröse Struktur des
Transferbandes (9) bereitgestellt wird.

15. Transferband nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die poröse Struktur eine geschäumte Struktur
umfasst.

16. Transferband nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Speichervolumen zwischen 5 und 1000
Milliliter pro m2 Fläche der Unterseite (12), bevorzugt
zwischen 50 und 500 Milliliter pro m2 Fläche der Un-
terseite (12) beträgt.

Claims

1. Transfer belt (9) for a machine (1) for producing a
material web (10), in particular a paper web, card
web or tissue web, having an upper side (11) and a
lower side (12), which is arranged opposite said up-
per side (11), wherein, in the intended use of the

transfer belt (9), the upper side (11) can be brought
into contact with the material web (10) and the lower
side (12) can be brought into contact with the sleeve
face (4) of a roller (3), and the transfer belt (9) has
a storage volume for receiving fluid, such as water
and/or air, which acts on the lower side (12), and
wherein the storage volume is at least in part provid-
ed by the surface structure of the lower side (12),
wherein the transfer belt (9) comprises an imperme-
able polymer layer,
characterized in that
the lower side (12) is formed by the impermeable
polymer layer.

2. Transfer belt according to Claim 1, characterized
in that
the lower side (12) is configured in such a manner
that, in the case of pressure loading in a pressure
nip (7, 8), the storage volume is substantially re-
tained.

3. Transfer belt according to one of the preceding
claims,
characterized in that
the lower side (12) is configured in such a manner
that, when passing through a pressure nip (7, 8),
fluid is guided away from the pressure nip (7, 8).

4. Transfer belt according to one of the preceding
claims,
characterized in that
the transfer belt (9) has a storage volume which
changes in a transverse manner to the running di-
rection.

5. Transfer belt according to one of the preceding
claims,
characterized in that
the surface structure comprises a groove structure
(15).

6. Transfer belt according to Claim 5, characterized
in that
the groove structure (15) extends substantially lon-
gitudinally to the running direction of the transfer belt
(9).

7. Transfer belt according to Claim 5 or 6, character-
ized in that
the ratio of web width (16) to groove width (15) is
between 0.5 and 10.

8. Transfer belt according to one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that
the grooves (15) have a width between 0.2 and 10
mm, preferably between 1 and 5 mm.

9. Transfer belt according to one of Claims 5 to 8, char-
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acterized in that
the depth of the grooves (15) is less than 50% of the
total thickness of the transfer belt (9).

10. Transfer belt according to one of Claims 5 to 9, char-
acterized in that
the distance between and/or the cross-sectional ar-
ea and/or the shape of at least two adjacent grooves
(15) is/are different.

11. Transfer belt according to one of Claims 1 to 10,
characterized in that
the surface structure comprises a roughness Ra of
the lower side (12) of 3 to 40 mm.

12. Transfer belt according to one of Claims 1 to 11,
characterized in that
the surface structure is created by casting or mould-
ing during production of the polymer layer.

13. Transfer belt according to one of Claims 1 to 11,
characterized in that
the surface structure is created after production of
the polymer layer by mechanical and/or thermal
and/or chemical processing of said polymer layer.

14. Transfer belt according to one of Claims 1 to 13,
characterized in that
the storage volume is provided at least in part by an
at least partially porous structure of the transfer belt
(9).

15. Transfer belt according to Claim 14, characterized
in that
the porous structure comprises a foamed structure.

16. Transfer belt according to one of Claims 1 to 15,
characterized in that
the storage volume is between 5 and 1000 millilitres
per m2 of area of the lower side, preferably between
50 and 500 millilitres per m2 of area of the lower side
(12).

Revendications

1. Bande de transfert (9) pour une machine (1) de fa-
brication d’une nappe de matériau (10), en particulier
d’une nappe de papier, carton, ou de papier tissu,
comprenant un côté supérieur (11) et un côté infé-
rieur (12) disposé à l’opposé de celui-ci, dans laquel-
le, lors de l’utilisation prévue de la bande de transfert
(9), le côté supérieur (11) peut être amené en contact
avec la nappe de matériau (10) et le côté inférieur
(12) peut être amené en contact avec la surface d’en-
veloppe (4) d’un cylindre (3) et la bande de transfert
(9) présente un volume de stockage pour recevoir
du fluide agissant sur le côté inférieur (12), tel que

de l’eau et/ou de l’air, et dans laquelle le volume de
stockage est fourni au moins en partie par la struc-
ture de surface du côté inférieur (12), la bande de
transfert (9) comprenant une couche polymère im-
perméable, caractérisée en ce que
le côté inférieur (12) est formé par la couche poly-
mère imperméable.

2. Bande de transfert selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que
le côté inférieur (12) est réalisé de telle sorte que le
volume de stockage, lors d’une sollicitation en pres-
sion dans un pinçage (7, 8), soit essentiellement con-
servé.

3. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
le côté inférieur (12) est réalisé de telle sorte que
lors du passage à travers un pinçage (7, 8), du fluide
soit évacué hors du pinçage (7, 8).

4. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
la bande de transfert (9) présente un volume de stoc-
kage variant transversalement à la direction d’avan-
ce.

5. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisée en ce que
la structure de surface comprend un rainurage (15) .

6. Bande de transfert selon la revendication 5, carac-
térisée en ce que
le rainurage (15) s’étend essentiellement longitudi-
nalement par rapport à la direction d’avance de la
bande de transfert (9).

7. Bande de transfert selon la revendication 5 ou 6,
caractérisée en ce que
le rapport de la largeur de nervure (16) à la largeur
de rainure (15) est compris entre 0,5 et 10.

8. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 5 à 7,
caractérisée en ce que
les rainures (15) présentent une largeur comprise
entre 0,2 et 10 mm, de préférence entre 1 et 5 mm.

9. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 5 à 8,
caractérisée en ce que
la profondeur des rainures (15) est inférieure à 50
% de l’épaisseur totale de la bande de transfert (9).

10. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
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vendications 5 à 9,
caractérisée en ce que
la distance et/ou la surface en section transversale
et/ou la forme d’au moins deux rainures adjacentes
(15) est différente.

11. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 10,
caractérisée en ce que
la structure de surface présente une rugosité Ra du
côté inférieur (12) de 3 à 40 mm.

12. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 11,
caractérisée en ce que
la structure de surface est produite par collage ou
moulage lors de la fabrication de la couche polymè-
re.

13. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 11,
caractérisée en ce que
la structure de surface est produite après la fabrica-
tion de la couche polymère par un usinage mécani-
que et/ou thermique et/ou chimique de celle-ci.

14. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 13,
caractérisée en ce que
le volume de stockage est fourni au moins en partie
par une structure au moins partiellement poreuse de
la bande de transfert (9).

15. Bande de transfert selon la revendication 14, carac-
térisée en ce que
la structure poreuse comprend une structure mous-
sée.

16. Bande de transfert selon l’une quelconque des re-
vendications 1 à 15,
caractérisée en ce que
le volume de stockage est compris entre 5 et 1000
millilitres par m2 de la surface du côté inférieur (12),
de préférence entre 50 et 500 millilitres par m2 de la
surface du côté inférieur (12).
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