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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Preßband, insbeson-
dere einen Preßmantel, zur Bildung wenigstens eines
zwischen dem umlaufenden Band und einer jeweiligen
Gegenfläche liegenden Preßspaltes zur Behandlung ei-
ner Faserstoffbahn wie insbesondere einer Papier- und/
oder Kartonbahn, mit einer aus elastomerem Material
bestehenden Matrix und wenigstens zwei die Matrix ver-
stärkenden Lagen aus Verstärkungsfäden (siehe z.B
DE-A-4202731 oder EP-A-0469338, die dem Oberbe-
griff des Anspruches 1 entsprechen).
[0002] Ein derartiges Preßband kann beispielsweise
in einer Schuhpresse Verwendung finden und insbeson-
dere zur Bildung wenigstens eines in Bahnlaufrichtung
verlängerten Preßspaltes dienen, indem es beispiels-
weise durch einen Preßschuh an die Gegenfläche an-
gepreßt wird, der entsprechend an diese Gegenfläche
angepaßt ist. Ist die jeweilige Schuhpreßeinheit bei-
spielsweise als Schuhpreßwalze ausgebildet, so dient
das Preßband als Preßmantel.
[0003] Aufgrund der in einem jeweiligen Preßspalt
auftretenden hohen Beanspruchung ist eine Verstär-
kung der Preßbandmatrix erforderlich. Dabei bestimmt
die Qualität der Verbindung zwischen der Verstärkung
und der Matrix in hohem Maße auch die Lebensdauer
des Preßbandes. Unzureichende Festigkeitsverhältnis-
se können die Betriebssicherheit des Preßbandes be-
einträchtigen und zu einem schlechten Laufverhalten
führen.
[0004] Ziel der Erfindung ist es, ein Preßband der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, das insbesondere
hinsichtlich der Verstärkung und deren Anbindung an
das Matrixmaterial weiter optimiert ist und entsprechend
eine verbesserte Festigkeit besitzt.
[0005] Die Aufgabe wird nach der Erfindung durch die
Merkmale des Anspruches 1 gelöst.
[0006] Aufgrund dieser Ausbildung werden unter an-
derem eine erhöhte Betriebssicherheit und ein verbes-
sertes Laufverhalten des Preßbandes erreicht sowie ei-
ne längere Lebensdauer erzielt.
[0007] Um eine bessere Anbindung an die Matrix zu
gewährleisten, können die Verstärkungsfäden zumin-
dest teilweise eine strukturierte oder eine faserige Ober-
fläche besitzen. Die vergrößerte Oberfläche führt zu ei-
ner verbesserten Haftung.
[0008] Bei der in der Praxis bevorzugten Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Preßbandes sind
die Lagen aus Verstärkungsfäden vollständig in das Ma-
trixmaterial eingebettet.
[0009] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung näher erläutert; in dieser zeigen:

Figur 1 in schematischer Draufsicht einen Ausschnitt
einer in der Matrix eines Preßmantels einge-
betteten Verstärkung,

Figur 2 eine schematische Schnittdarstellung eines
Ausschnitts eines mit der Verstärkung ge-
mäß Figur 1 versehenen Preßmantels, ge-
schnitten in Radialrichtung, und

Figur 3 eine schematische Schnittdarstellung eines
Ausschnitts einer weiteren Ausführungsform
eines mit einer Verstärkung versehenen
Preßmantels, geschnitten in Radialrichtung.

[0010] Figur 1 zeigt in schematischer Draufsicht einen
Ausschnitt einer Verstärkung, die in der in Figur 2 dar-
gestellten Weise in die aus elastomerem Material be-
stehende Matrix 10 eines Preßbandes, hier eines
Preßmantels 12, eingebettet ist. Ein solcher Preßmantel
12 kann zur Bildung wenigstens eines zwischen dem
umlaufenden Band und einer jeweiligen Gegenfläche
liegenden Preßspaltes dienen, durch den eine zu be-
handelnde Faserstoffbahn wie insbesondere eine Pa-
pier- und/oder Kartonbahn geführt wird.
[0011] Wie den Figuren 1 und 2 entnommen werden
kann, sind zwei die Matrix 10 verstärkende Lagen aus
Verstärkungsfäden 14 bzw. 16 vorgesehen. Dabei ist
die radial weiter innen liegende Lage durch sich quer
zur Band- bzw. Mantellaufrichtung L und damit quer zur
Umfangsrichtung des Preßmantels 12 erstreckende
Verstärkungsfäden 14 gebildet. Dagegen erstrecken
sich die Verstärkungsfäden 16 der radial weiter außen
liegenden Lage in Umfangsrichtung L. Lagen können
auch anderst herum angeordnet sein.
[0012] Die jeweilige Dicke d der Verstärkungsfäden
14, 16 beider Lagen beträgt zumindest etwa 0,5 mm.
[0013] Der Abstand a1 zwischen den sich in Querrich-
tung erstreckenden Verstärkungsfäden 14 beträgt
höchstens etwa 3 mm. Dagegen besitzt der Abstand a2
zwischen den sich in Umfangsrichtung L erstreckenden
Verstärkungsfäden 16 einen Wert von höchstens etwa
2,5 mm. Zudem weisen die radial weiter außen liegen-
den Verstärkungsfäden 16 zu den radial weiter innen lie-
genden Verstärkungsfäden 14 in Band- bzw. Manteldik-
kenrichtung, d.h. im vorliegenden Fall in Radialrichtung
einen Abstand a3 voneinander auf, der in einem Bereich
von etwa 0 bis etwa 4 mm liegt (vgl. insbesondere Figur
2).
[0014] Das Verhältnis zwischen dem Volumen der
sich in Umfangsrichtung L erstreckenden Verstärkungs-
fäden 16 zu dem Volumen der sich in Querrichtung er-
streckenden Verstärkungsfäden 14 ist im vorliegenden
Fall größer oder gleich 1.
[0015] Zudem ist beim vorliegenden Ausführungsbei-
spiel das Verhältnis zwischen dem Volumen des Faden-
materials der Verstärkung und dem Matrixmaterial grö-
ßer oder gleich 0,2.
[0016] Figur 3 zeigt in schematischer Schnittdarstel-
lung einen Ausschnitt einer weiteren Ausführungsform
eines mit einer Verstärkung versehenen Preßmantels
12. In diesem Fall besitzen die Verstärkungsfäden 14,
16 eine faserige Oberfläche 18, wodurch eine bessere
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Anbindung zur Matrix 10 gewährleistet ist.
[0017] Bei diesem Ausführungsbeispiel ist der radiale
Abstand zwischen den Verstärkungsfäden 14 und den
Verstärkungsfäden 16 geringer als bei der zuvor be-
schriebenen Ausführungsform. Im übrigen besitzen die-
se Ausführungsformen jedoch einen gleichen Grund-
aufbau. Dabei sind die aus den Verstärkungsfäden 14,
16 gebildeten Lagen in beiden Fällen vollständig in das
Matrixmaterial eingebettet.

Bezugszeichenliste

[0018]

10 Matrix
12 Preßmantel
14 Verstärkungsfäden
16 Verstärkungsfäden
18 faserige Oberfläche

a1 Abstand
a2 Abstand
a3 Abstand
d Dicke
L Bandlaufrichtung, Umfangsrichtung

Patentansprüche

1. Preßband, insbesondere Preßmantel (12), zur Bil-
dung wenigstens eines zwischen dem umlaufenden
Band und einer jeweiligen Gegenfläche liegenden
Preßspaltes zur Behandlung einer Faserstoffbahn
wie insbesondere einer Papier- und/oder Karton-
bahn, mit einer aus elastomerem Material beste-
henden Matrix (10) und wenigstens zwei die Matrix
(10) verstärkenden Lagen aus Verstärkungsfäden
(14, 16), wobei die Verstärkung eine Lage aus sich
quer zur Bandlaufrichtung (L) erstreckenden Ver-
stärkungsfäden (14) und eine Lage aus sich in
Bandlaufrichtung (L) erstreckenden Verstärkungs-
fäden (16) umfaßt und die jeweilige Dicke (d) der
Verstärkungsfäden (14, 16) beider Lagen zumin-
dest etwa 0,5 mm beträgt, dadurch gekennzeich-
net, daß
der Abstand (a1) zwischen den sich in Querrichtung
erstreckenden Verstärkungsfäden (14) höchstens
etwa 3 mm beträgt, daß der Abstand (a2) zwischen
den sich in Bandlaufrichtung (L) erstreckenden Ver-
stärkungsfäden (16) höchstens etwa 2,5 mm be-
trägt, daß die Verstärkungsfäden der einen Lage
von denen der anderen Lage in Banddickenrichtung
einen Abstand (a3) voneinander aufweisen, der in
einem Bereich von etwa 0 bis etwa 4 mm liegt, daß
das Verhältnis zwischen dem Volumen der sich in
Bandlaufrichtung (L) erstreckenden Verstärkungs-
fäden (16) zu dem Volumen der sich in Querrich-
tung erstreckenden Verstärkungsfäden (14) größer

oder gleich 1 ist und daß das Verhältnis zwischen
dem Volumen des Fadenmaterials der Verstärkung
und dem Matrixmaterial größer oder gleich 0,2 ist.

2. Preßband nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß
die Verstärkungsfäden (14, 16) zumindest teilweise
eine strukturierte bzw. eine faserige Oberfläche
(18) besitzen.

3. Preßband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß
Lagen aus Verstärkungsfäden (14, 16) vollständig
in das Matrixmaterial eingebettet sind.

Claims

1. Press belt, in particular press cover (12), for forming
at least one press nip located between the circulat-
ing belt and a respective opposing surface, for treat-
ing a fibrous web such as in particular a paper and/
or board web, having a matrix (10) consisting of
elastomeric material and at least two layers of rein-
forcing filaments (14, 16) reinforcing the matrix (10),
the reinforcement comprising a layer of reinforcing
filaments (14) extending transversely with respect
to the belt running direction (L) and a layer of rein-
forcing filaments (16) extending in the belt running
direction (L), and the respective thickness (d) of the
reinforcing filaments (14, 16) of both layers being at
least about 0.5 mm, characterized in that the
spacing (a1) between the reinforcing filaments (14)
extending in the transverse direction is at most
about 3 mm, in that the spacing (a2) between the
reinforcing filaments (16) extending in the belt run-
ning direction (L) is at most about 2.5 mm, in that
the reinforcing filaments of one layer have a spacing
(a3) in the belt thickness direction from those of the
other layer which lies in a range from about 0 to
about 4 mm, in that the ratio between the volume
of the reinforcing filaments (16) extending in the belt
running direction (L) and the volume of the reinforc-
ing filaments (14) extending in the transverse direc-
tion is greater than or equal to 1, and in that the
ratio between the volume of the filament material of
the reinforcement and of the matrix material is
greater than or equal to 0.2.

2. Press belt according to Claim 1, characterized in
that the reinforcing filaments (14, 16) have, at least
to some extent, a structured or fibrous surface (18).

3. Press belt according to Claim 1 or 2, characterized
in that layers of reinforcing filaments (14, 16) are
embedded completely in the matrix material.
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Revendications

1. Bande de pressage, en particulier courroie de pres-
sage (12), pour la formation d'au moins une ligne
de contact entre la bande en mouvement et une sur-
face conjuguée respective, pour le traitement d'une
nappe fibreuse comme en particulier une nappe de
papier et/ou de carton, comprenant une matrice
(10) en matériau élastomère et au moins deux cou-
ches renforçant la matrice (10) en fils de renforce-
ment (14, 16), le renforcement comprenant une
couche de fils de renforcement (14) s'étendant
transversalement à la direction d'avance de la ban-
de (L) et une couche de fils de renforcement (16)
s'étendant dans la direction d'avance de la bande
(L), et l'épaisseur respective (d) des fils de renfor-
cement (14, 16) des deux couches étant d'au moins
environ 0,5 mm,
caractérisée en ce que
la distance (a1) entre les fils de renforcement (14)
s'étendant dans la direction transversale est d'au
plus environ 3 mm, en ce que la distance (a2) entre
les fils de renforcement (16) s'étendant dans la di-
rection d'avance de la bande (L) est d'au plus envi-
ron 2,5 mm, en ce que les fils de renforcement
d'une couche présentent les uns des autres une dis-
tance (a3) par rapport à ceux de l'autre couche dans
la direction de l'épaisseur de la bande, qui se situe
dans une plage d'environ 0 à environ 4 mm, en ce
que le rapport entre le volume des fils de renforce-
ment (16) s'étendant dans la direction d'avance de
la bande (L) au volume des fils de renforcement (14)
s'étendant dans la direction transversale est supé-
rieur ou èqal à 1 et en ce que le rapport entre le
volume du matériau des fils du renforcement et le
matériau de la matrice est supérieur ou égal à 0,2.

2. Bande de pressage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les fils de renforcement (14, 16)
possèdent au moins en partie une surface structu-
rée ou fibreuse (18).

3. Bande de pressage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que des couches de fils de ren-
forcement (14, 16) sont complètement noyées dans
le matériau de la matrice.
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