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(54) PMC mit splittbaren Fasern

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bespannung fir eine
Maschine zur Herstellung und / oder Weiterverarbeitung
einer Materialbahn, insbesondere einer Faserstoffbahn,
mit einer Tragerstruktur und mit einer Vlieslage, wobei
die Vlieslage Fasern umfasst, die zur Ausbildung von
lang gestreckten Fasersegmenten, zumindest abschnitt-
weise im wesentlichen entlang ihrer Langserstreckung
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splittbar sind und / oder die unter Ausbildung von lang
gestreckten Fasersegmenten, zumindest abschnittwei-
se im wesentlichen entlang ihrer Langserstreckung ge-
splittet sind. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung der Bespannung und ein Verfah-
ren zur Konditionierung der Bespannung in der Maschine
zur Herstellung der Materialbahn.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bespannung fir eine
Maschine zur Herstellung und / oder Weiterverarbeitung
einer Materialbahn, wie bspw. eine Faserstoff- und/ oder
Zellstoffbahn, insbesondere aber nicht ausschlief3liche
eine Papiermaschinenbespannung, nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruchs 1. Des weiteren betrifft die Er-
findung ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungs-
gemalen Bespannung sowie ein Verfahren zur Kondi-
tionierung einer auf einer Maschine befindlichen und um-
laufenden Bespannung.

[0002] Bei Papiermaschinenbespannungen wird die
Qualitat des darauf hergestellten Papiers entscheidend
durch die mit dem Papier in Kontakt kommende Oberfla-
che beeinflusst. Daher ist es seit langem Ziel bei der Ent-
wicklung von Papiermaschinenbespannungen solche
Oberflachen zu schaffen, die das Papier so wenig wie
moglich markieren. So geht bspw. bei Pressfilzen der
Trend zuimmer feineren Fasern fur die Herstellung még-
lichst glatter Vlieslagen.

[0003] Des weiteren ist es zur Erzielung steigender
Trockengehalte bei immer schneller laufenden Papier-
maschinen notwendig Vlieslagen bereitzustellen, die
besser als die heutigen Vlieslagen eine Rickbefeuch-
tung der Papierbahn bspw. im Pressnip verhindern. Auch
fur diese Anwendung sind Vlieslagen mit feineren als bis-
her moglichen Porenstrukturen notwendig, um erhéhte
Kapillardriicke bereitzustellen. Solche lassen sich eben-
falls mit immer feineren Fasern herstellen.

[0004] Technologisch kénnen momentan keine Fa-
sern mit einem Titer von weniger als ca. 2detx zu Vlies-
lagen mittels Kardieren verarbeitet werden, wodurch der
Bereitstellung immer feinerer Vlieslagen fiir die Herstel-
lungen von Papiermaschinenbespannungen Grenzen
gesetzt sind.

[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Bespannung, inshesondere Papiermaschinenbe-
spannung vorzuschlagen, durch welche die oben be-
schriebenen Nachteile tiberwunden werden.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemafR gelost
durch eine Bespannung mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 1.

[0007] GemafR der Erfindung wird eine Bespannung
fur eine Maschine zur Herstellung und /oder Weiterver-
arbeitung einer Materialbahn, insbesondere einer Faser-
stoffbahn, die eine Tragerstruktur und eine Vlieslage hat
bereitgestellt, wobei die Vlieslage Fasern umfasst, die
zur Ausbildung von lang gestreckten Fasersegmenten,
zumindest abschnittweise im wesentlichen entlang ihrer
Langserstreckung splittbar sind und /oder die unter Aus-
bildung von lang gestreckten Fasersegmenten, zumin-
dest abschnittweise im wesentlichen entlang ihrer L&ng-
serstreckung gesplittet sind.

[0008] Die splittbaren Fasern im Sinne der Erfindung
sind in eine Vielzahl von Fasersegmenten splittbar, wo-
bei sich die Fasersegmente in die urspringliche Léangs-
erstreckung der splittbaren Faser erstrecken. Nach dem
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Splitten bildet eine splittbare Faser im Sinne der Erfin-
dunginihrer Langserstreckung zuerst einen aus den Fa-
sersegmenten gebildeten Abschnitt und daran anschlie-
Bend einen noch ungesplitteten Faseranteil aus, in den
alle Fasersegmente der Faser Uibergehen. Bei einer ge-
splitteten Faser im Sinne der Erfindung sind demnach
die Fasersegmente in einem gemeinsamen Abschnitt
der Langserstreckung der Faser nicht mehr miteinander
verbunden und in einem anderen gemeinsamen Ab-
schnitt der Faser noch miteinander verbunden. Demzu-
folge ist das eine langsseitige Ende eines Faserseg-
ments lose und das andere langsseitige Ende eines Fa-
sersegments mit den anderen langsseitigen Enden der
anderen Fasersegmente dieser Faser verbunden.
[0009] Diese Eigenschaft der gesplitteten Fasern ist
im Unterschied zu einer fibrillierten Faser zu sehen, bei
der nach dem Fibrillieren ein gemeinsamer Faserstamm
Ubrig bleibt, mit dem alle Fibrillen verbunden sind, wobei
beieinerfibrillierten Faser in Langserstreckung der Faser
kein gemeinsamer lose Fibrillen umfassender Abschnitt
und ein daran anschlieBender miteinander verbundene
Fibrillen umfassender Abschnitt gebildet wird.

[0010] Der gesplitte Abschnitt einer splittbaren Faser
im Sinne der Erfindung kann demzufolge beispielsweise
aus einer Vielzahl von Fasersegmenten gleicher Gro-
Renordnung oder gleicher GroRRe, bspw. gleicher Quer-
schnittflache, gebildet werden, wohingegen eine fibrillier-
te Faser eine Vielzahl von Fibrillen und einen Faser-
stamm ausbildet, an dem die Fibrillen befestigt sind. Im
letzt genannten Fall ist der Faserstamm grofRRer als die
Fiblrillen.

[0011] Durch die Bereitstellung einer Bespannung mit
splittbaren Fasern, die entweder bereits gesplittet sind
oder noch gesplittet werden, bspw. wahrend des Papier-
herstellungsprozesses, ist es moglich eine Vlieslage mit
so diinnen Fasersegmenten zu erzeugen, wie dies mit
den aus dem Stand der Technik bekannten Fasern nicht
mdglich war. Eine solche Vlieslage zeichnet sich durch
eine feine und glatte Oberflache mit wenig Markierungs-
neigung fiir die darauf produzierte Materialbahn aus. Des
weiteren weist eine solche Vlieslage extrem feine Poren
auf und kann daher als Anti-Rewet Lage mit erhdhter
Funktionalitdt Verwendung finden.

[0012] Es sind unterschiedliche Mdéglichkeiten denk-
bar, wie eine splittbare Faser im Sinne der Erfindung auf-
gebaut sein kann. Nach einer bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass eine splittbare
Fasern durch Fasersegmente gebildet wird, die zur Aus-
bildung der ungesplitteten Faser vor dem Splitten im we-
sentlichen entlang ihrer gesamten L&ngserstreckung
miteinander verbunden sind, wobei die Verbindung
durch aufRere Einwirkung lésbar ist. Bei dieser Ausge-
staltung der Erfindung sind dann bei der gesplitteten Fa-
ser die Fasersegmente entlang eines sich in Langser-
streckung der Faser erstreckenden gemeinsamen Ab-
schnitts zueinander lose angeordnet und entlang eines
sich in Langserstreckung der Faser daran anschlie3en-
den weiteren gemeinsamen Abschnitts der Faser nach
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wie vor miteinander verbunden.

[0013] Die Fasersegmente kénnen bspw. eine Quer-
schnittsflache im wm-Bereich oder kleiner haben.
[0014] Die splittbaren Fasern kdnnen sowohl in eine
gerade alsauchineine ungerade Anzahl Fasersegmente
splittbar sein.

[0015] Bevorzugte splittbare Faser sind bspw. in zu-
mindest 2 oder 4 oder 16 oder 32 oder 64 oder mehr
Fasersegmente splittbar, wobei die Fasersegmente aus-
gehend vom Durchmesser der Ausgangsfaser mit stei-
gender Fasersegmentzahl immer dinner werden, wo-
durch die durch diese erzeugten Vlieslagen eine immer
feinere Porenstruktur und glattere Oberflache haben.
Durch die Segmentierbarkeit der splittbaren Fasern lasst
sich auch die Permeabilitat der Vlieslage beeinflussen.
[0016] Vorzugsweise ist die splittbare Faser in Faser-
segmente gleicher Querschnittsform und / oder Flache
splittbar. Es sind aber auch Anwendungsfélle denkbar,
bei denen es sinnvoll ist, wenn die splittbare Faser in
Fasersegmente ungleicher Querschnittsform und / oder
Flache splittbar ist.

[0017] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die splittbare Faser Faser-
segmente umfasst, die aus zueinander unterschiedli-
chen Materialien gebildet werden. Durch die splittbare
Faser kdnnen somit auf einfache Artund Weise eine Viel-
zahl Funktionen und Eigenschaften in der Vlieslage be-
reitgestellt werden. So kann bspw. ein Fasersegment zur
verbesserten mechanischen Stabilitat der Vlieslage bei-
tragen, indem sich diese an Kreuzungsstellen mit ande-
ren Fasersegmenten verbindet. Ein anderes Faserseg-
ment der splittbaren Faser kann bspw. die hydrophoben
oder hydrophilen Eigenschaften der Vlieslage beeinflus-
sen. Wiederum ein anders Fasersegment weist bspw.
bestimmte elastische Eigenschaften auf, durch die be-
wirkt wird, dass die Vlieslage nach dem Ende einer Kraft-
einwirkung schnell ihre Ausgangsgestalt annimmt.
[0018] Selbstverstandlich ist es auch denkbar, dass
alle Fasersegmente einer splittbaren Faser aus dem glei-
chen Material gebildet werden, wobei aneinander an-
grenzende Fasersegmente jeweils eine Grenzflache
ausbilden.

[0019] Nach einer konkreten Ausgestaltung der Erfin-
dung sind flachig aneinander grenzende Segmente aus
zueinander unterschiedlichen Materialen gebildet, die
zueinander eine Grenzflache ausbilden. Das Material
umfasst hierbei vorzugsweise ein polymeres Material,
welches allein oder in Kombination PA, PE, PET, PPS,
PEEK, PU oder Polypropylen umfassen kann.

[0020] Um einerseits sicherzustellen, dass die splitt-
baren Fasern zu einer Vlieslage verarbeitbar sind und
andererseits eine ausreichend leichte Splittbarkeit der
Fasernin der fertig gestellten Vlieslage zu gewahrleisten,
sieht eine bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfindung
vor, dass aneinander grenzende Fasersegmente mittels
Adhésionskréaften miteinander verbunden sind. Weitere
Maoglichkeiten der Verbindung der Fasersegmente sind
Verklebungen mit Klebstoffen die mdglicherweise spater
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geldst werden kdnnen und nicht zwangslaufig auf me-
chanische Beanspruchung reagieren oder alt Verklebun-
gen die durch mechanische Belastung splitten. Eine zu-
mindest teilweise Ummantlung der Faser ist auch denk-
bar, die dann vollstandig oder teilweise geldst werden
kann um die Faser in Fasersegmente zu splitten. Denk-
baristauch, dass es Zonen mit unterschiedlichen Eigen-
schaften gibt, wobei ein Bereich starker als ein anderer
splittet, hierbei ist eine Bandbreite von vollstandig splitt-
bar bis gar nicht splittbar moglich.

[0021] Firunterschiedlichste Anwendungenistes not-
wendig, dass die Fasern unterschiedlich leicht splittbar
sind. So kann es bspw. bei einer Vlieslage, die die mit
der Papierbahn in Kontakt kommende Oberflache der
Papiermaschinenbespannung bildet sinnvoll sein, dass
deren splittbaren Fasern leicht splittbar sind, so dass sich
bei Abrasion der gesplitteten Faserteile die Oberflache
der Bespannung bspw. durch Splitten der noch unge-
splitteten Faserteile mit Hochdruckwasserstrahl leicht re-
generieren lasst. Andererseits ist eine leichte Splittbar-
keit bspw. bei Fasern in einer Vlieslage im Inneren der
Papiermaschinenbespannung nicht notwendig und ge-
wiinscht, da hier keine Abrasion der Fasern gegeben ist.
Demzufolge sieht eine bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung vor, dass splittbare Fasern mit unterschiedli-
cher Splittbarkeit vorgesehen sind. Dies soll sowohl um-
fassen, dassin einer einzigen Vlieslage splittbare Fasern
sind, die unterschiedliche Splittbarkeit haben als auch
dassverschiedene Vlieslagen produziertwerden kdnnen
unter Verwendung von splittbaren Fasern unterschiedli-
cher Splittbarkeit.

[0022] Sind mehrere Vlieslagen mit splittbaren Fasern
vorgesehen, wobei eine diese Vlieslagen eine aullere
Vlieslage ist, so ist es sinnvoll, wenn die splittbaren Fa-
sern der auf3eren Vlieslage leichter splittbar sind als die
splittbaren Fasern der mittleren Vlieslage.

[0023] Vorteilhafterweise ist die Splittbarkeit der Fa-
sern abhéngig von der Starke der Adhasionskréafte ein-
stellbar oder durch die Starke der Umhullung oder L&s-
barkeit der Umhullung einstellbar.

[0024] Umeine Faser bereitzustellen, die auf der einen
Seite noch mit dem Kardierverfahren zu einem Vlies ver-
arbeitbar ist und die auf der anderen Seite aber ausrei-
chend fein ist, um im gesplitteten Zustand feinste Faser-
segmente, wie bspw. Mikrofasern zu bilden ist es sinn-
voll, wenn die splittbare Faser in ungesplittem Zustand
einen Titer von 1,7dtex bis 20detx, vorzugsweise von
2detx bis 6,7 detx hat.

[0025] Des weiteren kann es auch sinnvoll sein sehr
grobe Fasern einzusetzen. In diesem Fall kann das Vlies
einfach durch wenig grobe Fasern kardiert werden, die
nachfolgend zu feinen Fasersegmenten gesplittet wer-
den. Vorzugsweise umfassen die splittbaren Fasern hier-
zu einen Bereich von 1 bis 350 dtex.

[0026] Eine splittbare Faser, die den erfindungsgema-
3en Anforderungen entspricht wirdim Moment unter dem
Markennamen EVOLON™ von der Firma Freudenberg
AG vertrieben.
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[0027] Zur individuellen Einstellung der Vlieslage auf
deren konkreten Anwendungszweck ist es sinnvoll, wenn
die Vlieslage splittbare Fasern mit unterschiedlichen Ei-
genschaften umfasst.

[0028] Des weiteren kann es fiur manche Anwen-
dungszwecke sinnvoll sein, wenn die Vlieslage neben
den splittbaren Fasern auch unsplittbare Fasern um-
fasst. Unsplittbare Fasern kdnnen bspw. dazu verwendet
werden, die Porenstruktur (Void Volume) und / oder der
Permeabilitdt des Vlieses einzustellen. Des weiteren
kann es sich bei den unsplittbaren Fasern um Schmelz-
klebefasern handeln, die zur Verbesserung der Stabilitat
des Vlieses und/oder zur Verbesserung der Verbindung
des von Vlieslagen untereinander beitragen.

[0029] Indie Vlieslage mit den splittbaren Fasern kon-
nen auch bspw. in einem Losungsmittel geléste Partikel
oder pulverférmige Partikel eingebrachtwerden, um eine
extrem feine Oberflache mit exakt einstellbarer Permea-
bilitdt zu erhalten. Eine solche Lage weist des weiteren
sehr gute Papierabnahmeeigenschaften (sheet release)
auf. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfindung
sieht deshalb vor, dass die Vlieslage mit den splittbaren
Fasern Polymerpartikel umfasst.

[0030] Nach einer weiteren besonders bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung sind bei der erfindungsge-
mafRen Bespannung mehrere Vlieslagen mit splittbaren
Fasern vorgesehen. So ist es bspw. denkbar zur Bereit-
stellung einer glatten und markierungsfreien Oberflache,
dass die Bespannung eine auf3ere und mit der Material-
bahn in Kontakt bringbare Lage hat, die durch eine der
Vlieslagen mit den splittbaren Fasern gebildet wird. Des
weiteren kann in der Bespannung eine Anti-Riickbe-
feuchtungslage (Anti-Rewet-Layer) vorgesehen sein, die
eine zwischen den beiden dul3eren Lagen angeordnete
mittlere Vlieslage mit splittbaren Fasern ist. In diesem
Fall sind bspw. die splittbaren Fasern der auf3eren Vlies-
lage in mehr Fasersegmente splittbar als die splittbaren
Fasern der mittleren Vlieslage.

[0031] Die unterschiedlichen Eigenschaften verschie-
denen Vlieslagen mit den splittbaren Fasern entspre-
chend den unterschiedlichen Anforderungen lassen sich
vorzugsweise dadurch einstellen, dass in zumindest ei-
ner der mehreren Vlieslagen splittbare Fasern vorgese-
hen sind, die im Vergleich zu den splittbaren Fasern der
anderen Vlieslagen zumindest eine unterschiedliche Ei-
genschaft haben.

[0032] In der erfindungsgeméaRen Bespannung kann,
abhéngig von deren Einsatzzweck, zur Einstellung der
gewunschten Eigenschaft selbstverstandlich auch zu-
mindest eine Vlieslage mit unsplittbaren Fasern vorge-
sehen sein. Des weiteren kdnnen selbstversténdlich alle
anderen, in der Technologie der Papiermaschinenbe-
spannung bekannten Lagen zum Aufbau einer Bespan-
nung in der erfindungsgeméafen Bespannung Verwen-
dung finden.

[0033] Die Tragerstruktur der erfindungsgemafen Be-
spannung kann allein oder in Kombination umfassen: ein
oder mehrere Gewebe, eine oder mehrere uni- oder mul-
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tidirektionale Fadenanordnungen, eine nicht gewobene
flachige Struktur, die bspw. gegossen sein kann, eine
Folie.

[0034] Die erfindungsgeméle Bespannung ist vor-
zugsweise eine Papiermaschinenbespannung, insbe-
sondere ein Pressfilz, ein Formiersieb oder ein Trocken-
sieb. Die erfindungsgemaRle Bespannung ist hierbei flr
die Herstellung aller bekannten Papiersorten
einschlieR3lich Karton oder Tissue einsetzbar.

[0035] So kann bspw. durch die Bereitstellung der
Vlieslage mit den splittbaren Fasern auf der Papierseite
ein erfindungsgemafes Formiersieb mit extrem wenig
Markierungsneigung und gleichzeitig gesteigertem Ent-
wasserungsverhalten -weniger Rickbefeuchtung und
erhohte Retention- gegentber dem Stand der Technik
geschaffen werden.

[0036] Des weiteren kann bspw. ein erfindungsgema-
Bes Trockensieb geschaffen werden, welches eine ex-
trem glatte papierseitige Oberflache und damit eine deut-
lichverbesserte Bahnfiihrung und geringeres Luftschlep-
pen als die aus dem Stand der Technik bekannten Trok-
kensiebe hat.

[0037] Dieerfindungsgemafe Bespannung kannauch
als Siebbandfilter in einer Anlage zur Stoffaufbereitung,
wie diese bspw. unter der Marke Variosplit™ der Firma
Voith vertrieben wird, Verwendung finden.

[0038] Des weiteren kann die erfindungsgemalie Be-
spannung in einer Maschine zur Herstellung von Zellstoff
Verwendung finden.

[0039] Esistdes weiteren die Aufgabe der Erfindung,
ein Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgemafen
Bespannung vorzuschlagen.

[0040] Erfindungsgem&nR wird ein Verfahren zur Her-
stellung einer Bespannung fiir eine Maschine zur Her-
stellung und / oder Weiterverarbeitung einer Material-
bahn mit den folgenden Schritten bereitgestellt:

- Kardiereneiner Vlieslage unter Verwendung von Fa-
sern, die im wesentlichen entlang ihrer Langser-
streckung splittbar sind,

- zumindest abschnittweises Splitten zumindest eines
Teils der Fasernimwesentlichen entlang ihrer Lang-
serstreckung, zur Ausbildung von lang gestreckten
Fasersegmenten.

[0041] Es wird demzufolge zuerst durch den Kardier-
prozess eine Vlieslage mit Fasern erzeugt, die beim Kar-
dieren verarbeitbar sind. Anschlieend werden die Fa-
sern in der hergestellten Vlieslage in diinnere, mit dem
Kardierprozess nicht verarbeitbare Biindel aus lang ge-
streckten Fasersegmenten gesplittet um eine Vlieslage
mit einer feinen Porenstruktur und einer glatten Oberfla-
che zu erhalten.

[0042] Das erfindungsgemafe Verfahren ist selbst-
verstandlich auch bei der Weiterentwicklung des Kardier-
verfahrens hin zur Verarbeitbarkeit von immer kleineren
Faserdurchmesser, wie diese heute noch nicht denkbar
sind, entsprechend anwendbar.
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[0043] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung des
erfindungsgeméaRen Verfahrens sieht vor, dass nach
dem Kardieren der splittbaren Fasern zu der Vlieslage
und vor dem Splitten der Fasern in der Vlieslage, die
Vlieslage mit der darunter liegenden Lage der Bespan-
nung verbunden, insbesondere vernadelt wird.

[0044] Alternativ dazu ist es auch denkbar, dass die
Vlieslage erst nach dem Splitten der Fasern mit der dar-
unter liegenden Lage der Bespannung verbunden wird,
insbesondere vernadelt wird.

[0045] Des weiteren ist es auch mdglich, beide Aus-
fuhrungsformen miteinander zu kombinieren, d.h. die
splittbaren Fasern nach dem kardieren der Vlieslage und
vor dem Verbinden mit der darunter liegenden Lage teil-
weise zu splitten und dann anschlieend nach dem ver-
binden der Vlieslage die splittbaren Fasern weiter zu
splitten oder andere in der Vlieslage befindliche splittbare
Fasern zu splitten.

[0046] Zum Splitten der Fasern kann ein mechani-
sches Verfahren, wie bspw. mittels einem unter Druck
stehenden Fluidstrahl, und / oder ein chemisches Ver-
fahren verwendet werden. Mit einem chemischen Ver-
fahren kann bspw. eine saureempfindliche Verklebung
zwischen den Fasersegmenten zur Bewirkung der Split-
tung aufgeldst werden. Des weiteren ist es denkbar, mit-
tels dem chemischen Verfahren eine wasserldsliche die
Segmente miteinander verbindende Komponente aufzu-
l6sen.

[0047] Esist des weiteren die Aufgabe der Erfindung
ein Verfahren zur Konditionierung einer erfindungsge-
maRen Bespannung auf der bahnverarbeitenden bzw.
bahnherstellenden Maschine, inshesondere Papierma-
schine, vorzuschlagen.

[0048] Erfindungsgemal wird ein Verfahren zum Kon-
ditionieren einer in einer Maschine zur Herstellung und
/ oder Weiterverarbeitung einer Materialbahn umlaufen-
den Bespannung bereitgestellt, wobei die Bespannung
eine aulBere Lage hat, deren Oberflache mit der Materi-
albahnin Kontakt bringbar ist und wobei die &u3ere Lage
eine Vlieslage mit splittbaren Fasern umfasst, wobei zur
Konditionierung die duf3ere Lage mit einem unter Druck
stehenden Fluidstrahl derart beaufschlagt wird, dass die
splittbaren Fasern zumindest abschnittweise entlang de-
ren Langserstreckung unter Ausbildung von lang ge-
streckten Fasersegmenten gesplittet werden.

[0049] ErfindungsgemaR wird ein Verfahren vorge-
schlagen, bei dem, bspw. durch Abrasion wéahrend des
Herstellungs- oder Weiterverarbeitungsprozesses der
Materialbahn von der Vlieslage abgetragene gesplittete
Faserteile durch neue gesplittete Faserteile ersetzt wer-
den. Dies geschieht dadurch, dass bei der Konditionie-
rung zur Regenerierung der mit der Materialbahn in Kon-
takt kommenden Oberflache der Bespannung durch
Splitten neue gesplittete Fasersegmente erzeugt wer-
den, wodurch die Leistungsfahigkeit und Lebensdauer
der erfindungsgemafRen Bespannung deutlich erhoht
wird im Vergleich zu Konditionierungsverfahren bei be-
kannten Bespannungen.
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[0050] Durch die Verwendung eines Fluidstrahls zum
Splitten kann auf eine einfache und zuverlassige Tech-
nologie zurtickgegriffen werden, die sich fur die Verwen-
dung in bahnverarbeitenden Maschinen bewahrt hat.
Des weiteren konnen bereits in der Maschine installierte
Fluidstrahleinrichtungen, wie bspw. Spritzrohre oder
Fluidstrahlreinigungsvorrichtungen ebenfalls zur erfin-
dungsgemafen Konditionierung verwendet werden.
[0051] Zur Konditionierung der mit der Materialbahn in
Kontakt kommenden Oberflache der Bespannung ist es
sinnvoll, wenn die splittbaren Fasern zumindest im Be-
reich der Oberflache der Vlieslage gesplittet werden.
[0052] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Beaufschlagung mit
dem Fluidstrahl derart erfolgt, dass im wesentlichen nur
die im Bereich der Oberflache angeordneten Teile der
splittbaren Fasern in Fasersegmente gesplittet werden.
[0053] Das erfindungsgemale Konditionierungsver-
fahren wird vorzugsweise wéahrend des Produktionspro-
zesses durchgefiihrt, wodurch Stillstandszeiten redu-
ziert werden.

[0054] Desweiterenistes durchaus denkbar, dass die
Fluidbeaufschlagung derart erfolgt, dass die Bespan-
nung gleichzeitig wahrend dem Splitten der Fasern ge-
reinigt wird.

[0055] Die Erfindung sollim weiteren anhand der nach-
folgenden schematischen Zeichnungen néher erlautert
werden. Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Ausfuhrungsform einer als Pressfilz
ausgefiihrten erfindungsgeméfen Bespan-
nung,

eine zweite Ausfiihrungsform einer als Pressfilz
ausgefuihrten erfindungsgeméaflen Bespan-
nung,

eine dritte Ausfihrungsform einer als Formier-
sieb ausgefiihrten erfindungsgeméfilen Be-
spannung,

eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemafien Konditionierungsverfahrens,
eine elektronenmikroskopische Aufnahme
mehrerer gesplitteter Fasern, wie diese in der
erfindungsgeméflen Bespannung Verwen-
dung finden

eine splittbare Faser im Sinne der Erfindung im
ungesplitteten und gesplitteten Zustand.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

[0056] Die Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform
einer als Pressfilz 1 ausgefuhrten erfindungsgemafien
Bespannung. Das Pressfilz 1 weist eine auf3ere obere
und mit der Papierbahn in Kontakt bringbare Vlieslage 2
mit splittbaren Fasern 3 auf, die abschnittweise bereits
gesplittet und abschnittweise ungesplittet sind. Im vor-
liegenden Zustand des Pressfilzes 1 sind im wesentli-
chen nurdie im Bereich der mit der Papierbahn in Kontakt
bringbaren Oberflache der Vlieslage 2 angeordneten
Teile der splittbaren Fasern 3 in Fasersegmente gesplit-
tet.
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[0057] Die Fasern 3 der Vlieslage 2 haben in unge-
splittetem Zustand eine kreisrunde Querschnittsform und
sind derart ausgelegt, dass diese in 32 Fasersegmente
splittbar sind. Hierbei werden Fasersegmente gleicher
Querschnittsform, diese ist tortenstiickférmig, und Fla-
che gebildet.

[0058] Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel umfas-
sen die splittbaren Fasern 3 Fasersegmente, die aus zu-
einander unterschiedlichen Materialien gebildet werden.
Konkret bedeutet dies, dass die in ungesplitteten Zu-
stand der Faser 3 flachig aneinander grenzenden Seg-
mente abwechselnd aus PA und PE gebildet sind, so
dass diese zueinander eine Grenzflache ausbilden.
[0059] Imungesplitteten Zustand werden die aneinan-
der grenzenden Fasersegmente mittels Adhasionskraf-
ten miteinander verbunden. Zum Splitten der Fasern 3
wird vorzugsweise ein Hochdruckwasserstrahl einge-
setzt.

[0060] Die in der Vlieslage 2 verwendeten splittbaren
Fasern3 haben in ungesplittem Zustand einen Titer von
ca. 2dtex, so dass diese mit einem Kardierverfahren zu
dem Vlies 2 verarbeitet werden konnten. Durch Splitten
in 32 gleiche Teile werden Fasersegmente mit einem Ti-
ter von 1/16dtex erhalten, wodurch eine glatte und na-
hezu markierungsfreie Oberflache des Pressfilzes ge-
schaffen wird.

[0061] Das Pressfilz 1 umfasst des weiteren eine feine
innere Vlieslage 4, die in der Figur 1 unterhalb der Vlies-
lage 2 angeordnet ist. Die Vlieslage 4 wird lediglich aus
unsplittbaren Fasern 5 mit einem Titer von 10-20dtex ge-
bildet.

[0062] InFigur 1 unterhalb der Vlieslage 4 ist eine gro-
be Vlieslage 6 mit ebenfalls unsplittbaren Fasern 7 mit
einem Titer von 50-300detx angeordnet.

[0063] Als Tragerstruktur 8 ist beim Pressfilz 1 eine
gewobenen Struktur 8 vorgesehen, die zwischen der gro-
ben Vlieslage 6 und einer weiteren groben Vlieslage 9
angeordnet ist. Die grobe Vlieslage 9 ist eine dulere La-
ge des Pressfilzes 1 und umfasst unsplittbare Fasern 10
mit einem Titer von 50-300detx.

[0064] Die Figur 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform
einer als Pressfilz 11 ausgefuhrten erfindungsgemafen
Bespannung. Das Pressfilz 11 weist eine dulRere obere
und mit der Papierbahn in Kontakt bringbare Vlieslage
12 mit splittbaren Fasern 13 auf, die abschnittweise be-
reits gesplitte und abschnittweise ungesplittet sind. Die
Vlieslage 12 entspricht im wesentlichen der Vlieslage 2
aus Figur 1.

[0065] Das Pressfilz 11 umfasst des weiteren eine fei-
ne innere Vlieslage 14, die in der Figur 2 unterhalb der
Vlieslage 12 angeordnet ist. Die Vlieslage 14 wird ledig-
lich aus unsplittbaren Fasern 15 mit einem Titer von
10-20dtex gebildet.

[0066] Im Gegensatz zu Figur 1istin Figur 2 unterhalb
der feinen Vlieslage 14 keine grobe Vlieslage mit unsplitt-
baren Fasern, sondern eine weitere Vlieslage 16 mit
splittbaren Fasern 17 angeordnet.

[0067] Dieinder Vlieslage 16 verwendeten splittbaren
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Fasern 17 haben in ungesplittem Zustand einen Titer von
ca. 2dtex und kdnnen in 4 Fasersegmente mit gleicher
Querschnittsform und Flache gesplittet werden. Die
splittbaren Fasern 17 wurden somit ebenfalls mit einem
Kardierverfahren zu dem Vlies 16 verarbeitet. Durch
Splitten in vier gleiche Teile werden Fasersegmente mit
einem Titer von 0,5dtex erhalten, wodurch die Vlieslage
16 eine feine Porenstruktur erhalt und als Anti-Rewet-
Layer verwendet werden kann.

[0068] Des weiteren sind die Fasern 13 der auf3eren
Vlieslage 12 leichter splittbar als die Fasern 17 der inne-
ren Vlieslage 16. Die Splittbarkeit 1&sst sich bspw. durch
die Starke der zwischen den ungesplitteten Faserseg-
menten vorherrschenden Adhéasionskraften einstellen.
[0069] Des weiteren weisen die splittbaren Fasern 13
der Vlieslage 12 im Vergleich zu den splittbaren Fasern
3 der Vlieslage 2 zumindest ein mit einer hydrophoben
Beschichtung versehenes Fasersegment auf.

[0070] InFigur 2istunterhalb der Vlieslage 16 eine zu
der Vlieslage 6 der Figur 1 analoge grobe Vlieslage 18
mit unsplittbaren Fasern 19 mit einem Titer von
50-300detx angeordnet.

[0071] Als Tragerstruktur 20 ist beim Pressfilz 11 ein
bidirektionales Fadengelege 20 vorgesehen, welches
aus einer unidirektionalen Fadenanordnung 21 und einer
dazu im rechten Winkel verlaufenden weiteren unidirek-
tionalen Fadenanordnung 22 gebildet wird.

[0072] Die Tragerstruktur 20 ist zwischen der groben
Vlieslage 18 und einer weiteren groben Vlieslage 23 an-
geordnet. Die grobe Vlieslage 23 ist eine aulRere Lage
des Pressfilzes 11 und umfasst unsplittbare Fasern 24
mit einem Titer von 50-300detx.

[0073] Die Figur 3 zeigt eine erfindungsgeméRe als
Formiersieb 25 ausgebildete Bespannung mit einer
Vlieslage 26 mit splittbaren Fasern 27, die zum Teil je-
weils in 32 Fasersegmente gesplittet sind. Die Fasern 27
weisen einen Ausgangstiter von 2detx auf. Die Fasern
27 der Vlieslage 26 unterscheiden sich von den Fasern
der Vlieslagen 2 und 12 dadurch, dass diese an Stelle
von PA Fasersegmente aus PET umfassen. Des weite-
ren weisen die Fasersegmente der Fasern 27 der Vlies-
lage 26 eine Querschnittsform ohne Kanten auf, wohin-
gegen die der Vlieslagen 2 und 12 eher flach sind.
[0074] Das Formiersieb 25 weist des weiteren eine ge-
wobene Trégerstruktur 28 auf. Die Vlieslage 26 ist im
Bereich der Erhebungen der gewobenen Tragerstruktur
28 des weiteren starker komprimiert als in Bereichen der
Tragerstruktur 28 ohne Erhebungen, wodurch eine plane
papierseitige Oberflache des Formiersiebes 25 gebildet
wird.

[0075] Die Figur 4 zeigt einen Ausschnitt einer Papier-
maschine 29 in dem das erfindungsgemafe Verfahrens
zur Konditionierung einer umlaufenden Bespannung 30
durchgefihrt wird. Die Bespannung 30 hat eine auf3ere
Vlieslage 31, deren Oberflache mit einer Papierbahn 34
Kontakt bringbar ist. Die Konditionierung wird durchge-
fuhrt, nach dem die Papierbahn 34 von der Bespannung
30 getrennt wurde und auf einer anderen Bespannung
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35 weitergefihrt wird. Die Vlieslage 31 der zu konditio-
nierenden Bespannung umfasst splittbare Fasern. Zur
Konditionierung wird die &uf3ere Vlieslage 31 mit einem
unter Druck stehenden als Wasserstrahl 32 ausgebilde-
ten Fluidstrahl aus einem Spritzrohr 33 derart beauf-
schlagt, dass die splittbaren Fasern zumindest abschnitt-
weise entlang deren Langserstreckung unter Ausbildung
von lang gestreckten Fasersegmenten gesplittet werden.
[0076] Das Verfahrenwird hierbeivorzugsweise derart
durchgefihrt, dass im wesentlichen nur die im Bereich
der Oberflache der Vlieslage 31 angeordneten Teile der
splittbaren Fasern in Fasersegmente gesplittet werden.
[0077] Durch das erfindungsgeméRe Verfahren kon-
nen die Fasern der Vlieslage 31 deren gesplitteten Fa-
sersegmente wahrend des Herstellungs- oder Weiterver-
arbeitungsprozesses der Materialbahn durch Abrasion
abgetragen wurden dadurch regeneriert werden, indem
neue gesplittete Fasersegmente erzeugt werden. Hier-
durch findet eine Regenerierung der mit der Papierbahn
34 in Kontakt kommenden Oberflache der Bespannung
30 statt, wodurch die Leistungsfahigkeit und Lebensdau-
er der erfindungsgeméafen Bespannung 30 deutlich er-
hoéht wird, im Vergleich zu Konditionierungsverfahren bei
bekannten Bespannungen.

[0078] Die Figur 5 zeigt eine elektronenmikroskopi-
sche Aufnahme mehrerer gesplitteter Fasern, wie diese
in einer Vlieslage einer erfindungsgemaflen Bespan-
nung Verwendung finden. Beiden gezeigten Fasern han-
delt es sich um solche, die in 32 Fasersegmente splittbar
sind. Die einzelnen Segmente weisen einen Breite von
ca. 5pm auf, wie sich aus dem unten stehenden MaR3stab
ergibt. Die ungesplitteten Fasern haben eine kreisrunde
Querschnittsform. Durch das Splitten werden 32 Seg-
mente mit gleichen tortenstiickférmigen Querschnitten
erzeugt.

[0079] Die Fig. 6 zeigt eine splittbare Faser im Sinne
der Erfindung im ungesplitteten Zustand (Fig. 6a) und im
gesplitteten Zustand (Fig. 6b).

[0080] Dieinder Fig. 6 gezeigte splittbare Faser 35im
Sinne der Erfindung wird durch eine Vielzahl von Faser-
segmenten 36a-36h gebildet, die zur Ausbildung der
splittbaren Faser 35 im ungesplitteten Zustand im we-
sentlichen entlang ihrer gesamten Langserstreckung
miteinander verbunden sind.

[0081] Inderin der Fig. 6 dargestellten Ausfiihrungs-
form werden alle Fasersegmente 36a-36h aus dem glei-
chen Material gebildet. Des weiteren haben die Faser-
segmente 36a-36h zumindest teilweise zueinander un-
terschiedliche Querschnittsflachen.

[0082] Imungesplitteten Zustand der Faser 35 werden
die Fasersegmente 36a-36h durch eine Umhillung 37
miteinander verbunden.

[0083] Durch auRere Einwirkung kann die Um hillung
37 abschnittweise geldst werden, wodurch die Faser 35
in einen "teilweise" gesplitteten Zustand, wie in der Fig.
6b gezeigten Zustand uberfiihrt wird. Im gesplitteten Zu-
stand sind die Fasersegmente 36a-36h entlang eines
sich in Langserstreckung der Faser 35 erstreckenden
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gemeinsamen Abschnitts 38 zueinander lose angeord-
netund entlang eines sich in Langserstreckung der Faser
daran anschlieenden weiteren gemeinsamen Ab-
schnitts 39 der Faser 35 nach wie vor durch die Umhil-
lung 37 miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1. Bespannung fiir eine Maschine zur Herstellung und
/ oder Weiterverarbeitung einer Materialbahn, ins-
besondere einer Faserstoffbahn, mit einer Trager-
struktur und mit einer Vlieslage,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vlieslage Fasern umfasst, die zur Ausbil-
dung von lang gestreckten Fasersegmenten, zumin-
dest abschnittweise im wesentlichen entlang ihrer
Langserstreckung splittbar sind und / oder die unter
Ausbildung von lang gestreckten Fasersegmenten,
zumindest abschnittweise im wesentlichen entlang
ihrer Langserstreckung gesplittet sind.

2. Bespannung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die splittbare Faser in zumindest 2 oder 4 oder
16 oder 32 oder 64 oder mehr Fasersegmente splitt-
bar sind.

3. Bespannung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die splittbare Faser in Fasersegmente gleicher
Querschnittsform und /oder Flache splittbar ist.

4. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die splittbare Faser Fasersegmente umfasst,
die aus zueinander unterschiedlichen Materialien
gebildet werden.

5. Bespannung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass flachig aneinander grenzende Segmente aus
zueinander unterschiedlichen Materialen gebildet
sind, die zueinander eine Grenzflache ausbilden.

6. Bespannung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Material ein polymeres Material umfasst.

7. Bespannung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Polymermaterialien allein oder in Kombi-
nation umfassen: PA, PE, PET, PPS, PEEK, PU.

8. Bespannung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass aneinander grenzende Fasersegmente mittels
Adhéasionskraften miteinander verbunden sind.
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Bespannung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass aneinander grenzende Fasersegmente mittels
einer die splittbare Faser zumindest abschnittweise
umgebenden und beim Splitten entfernbaren Um-
mantelung umgeben sind.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass splittbare Fasern mit unterschiedlicher Splitt-
barkeit vorgesehen sind.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Splittbarkeit der Faser abhangig von der
Starke der Adhésionskrafte einstellbar ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die splittbare Faser in ungesplittem Zustand
einen Titer von ca. 2dtex oder mehr hat.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vlieslage splittbare Fasern mit unterschied-
lichen Eigenschaften umfasst.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vlieslage neben den splittbaren Fasern un-
splittbare Fasern umfasst.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vlieslage mit den splittbaren Fasern Poly-
merpartikel umfasst.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Vlieslagen mit splittbaren Fasern vor-
gesehen sind.

Bespannung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest einer der mehreren Vlieslagen
splittbare Fasern vorgesehen sind, die im Vergleich
zu den splittbaren Fasern der anderen Vlieslagen
zumindest eine unterschiedliche Eigenschaft haben.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bespannung eine &ufRere Lage hat, die
durch eine der Vlieslagen mit den splittbaren Fasern
gebildet wird.

Bespannung nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass die auRBere Lage mit der Materialbahn in Kon-
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takt bringbar ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine zwischen den beiden &uf3eren Lagen an-
geordnete mittlere Lage durch eine der Vlieslagen
mit den splittbaren Fasern gebildet wird.

Bespannung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die splittbaren Fasern der auf3eren Vlieslage
in mehr Fasersegmente splittbar sind als die splitt-
baren Fasern der mittleren Vlieslage.

Bespannung nach Anspruch 20oder 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass die splittbaren Fasern der auf3eren Vlieslage
leichter splittbar sind als die splittbaren Fasern der
mittleren Vlieslage.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine Vlieslage mit unsplittbaren Fa-
sern vorgesehen ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerstruktur allein oder in Kombination
umfasst: eine Gewebestruktur, uni- oder multidirek-
tionale Fadenanordnungen, eine nicht gewobene
flachige Struktur, eine Folie.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bespannung eine Papiermaschinenbe-
spannung, insbesondere ein Pressfilz, ein Formier-
sieb oder ein Trockensieb ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bespannung ein Siebbandfilter ist.

Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bespannung in einer Zellstoffherstellungs-
maschine Verwendung findet.

Verfahren zur Herstellung einer Bespannung fur ei-
ne Maschine zur Herstellung und / oder Weiterver-
arbeitung einer Faserstoff- und / oder Zellstoffbahn
mit den folgenden Schritten:

- Kardieren einer Vlieslage unter Verwendung
von Fasern, die im wesentlichen entlang ihrer
Langserstreckung splittbar sind,

- Splitten zumindest eines Teils der Fasern zu-
mindest abschnittweise im wesentlichen ent-
lang ihrer L&angserstreckung, zur Ausbildung
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von lang gestreckten Fasersegmenten.

Verfahren nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Kardieren der splittbaren Fasern zur
Erzeugung der Vlieslage und vor dem Splitten der
Fasernin der Vlieslage, die Vlieslage mit der darun-
ter liegenden Lage der Bespannung verbunden, ins-
besondere vernadelt wird.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vlieslage nach dem Splitten der Fasern mit
der darunter liegenden Lage der Bespannung ver-
bunden, insbesondere vernadelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 28 bis 30,
dadurch gekennzeichnet,

dass die splittbaren Fasern mittels einem unter
Druck stehenden Fluidstrahl und oder einem chemi-
schen Verfahren gesplittet werden.

Verfahren zum Konditionieren einer umlaufenden
Bespannung, mit einer &u3eren Lage, deren Ober-
flache mit einem Transport- oder Produktionsgut
Kontakt bringbar ist und die eine Vlieslage mit splitt-
baren Fasern umfasst, wobei zur Konditionierung
die &uRRere Lage mit einem unter Druck stehenden
Fluidstrahl derart beaufschlagt wird, dass die splitt-
baren Fasern zumindest abschnittweise entlang de-
ren Langserstreckung unter Aushildung von lang ge-
streckten Fasersegmenten gesplittet werden.

Verfahren nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass die derart erfolgt, dass im wesentlichen nur die
im Bereich der Oberflache angeordneten Teile der
splittbaren Fasern in Fasersegmente gesplittet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 32 oder 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fluidbeaufschlagung wahrend des Produk-
tionsprozesses erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 32 bis 34,
dadurch gekennzeichnet,

dass die die Fluidbeaufschlagung derart erfolgt,
dass die Bespannung gleichzeitig wahrend dem
Splitten der Fasern gereinigt wird.
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US 2003051848 Al 20-03-2003
US 6531418 Bl 11-03-2003 AT 232923 T 15-03-2003
AU 732224 B2 12-04-2001
AU 4876797 A 03-06-1998
BR 9714827 A 18-07-2000
CA 2270945 Al 22-05-1998
DE 69719205 D1 27-03-2003
DE 69719205 T2 13-11-2003
EP 0937177 Al 25-08-1999
ES 2192670 T3 16-10-2003
WO 9821403 Al 22-05-1998
JP 2001504167 T 27-03-2001
KR 2000053079 A 25-08-2000
US 2004151871 Al 05-08-2004  KEINE
JP 05033218 A 09-02-1993 JP 3037791 B2 08-05-2000

Fir néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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