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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Band,
das in Maschinen zur Herstellung von Bahnmaterial,
wie z.B. Papier oder Karton, eingesetzt wird bzw. ein-
gesetzt werden kann.

[0002] Je nachdem, welchen Einsatzzweck ein der-
artiges Band in einer Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial erfillt, bestehen verschiedene Anfor-
derungen. Wahrend das zu fertigende Bahnmaterial
durch verschiedene Bearbeitungssektionen hindurch
bzw. zwischen verschiedenen Bearbeitungssektio-
nen einer derartigen Maschine transportierende
Transportbander im Allgemeinen mit einer sehr glat-
ten Oberflache und ohne flussigkeitspermeabler Ei-
genschaft ausgebildet sind, dienen Pressfilze dazu,
die in Presssektionen aus dem Ausgangsmaterial fir
das Bahnmaterial herausgepresste Flissigkeit auf-
zunehmen und vom Bahnmaterial weg zu fihren. Da
in dieser Bearbeitungsphase der grote Teil der in
dem Ausgangsstoff fir das Bahnmaterial enthaltenen
Flussigkeit entfernt wird, muss ein derartiges als
Pressfilz eingesetztes Band ein groftes Volumen zur
Ausnahme von Flissigkeit aufweisen. In Trockensek-
tionen, in welchen dann im Wesentlichen der verblei-
bende Flissigkeitsanteil noch aus dem Bahnmaterial
entfernt wird, missen die dort eingesetzten Trocken-
siebe ebenfalls eine gewisse Flussigkeitspermeabili-
tat aufweisen, insbesondere auch deshalb, da hier
mit Erwarmung und somit auch Flissigkeitsverdamp-
fung gearbeitet wird, wobei auf Grund der hier deut-
lich geringeren abgefiihrten Flissigkeitsmengen die
Trockensiebe nur ein geringeres Flissigkeitsaufnah-
mevolumen bereitstellen mussen.

[0003] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Band flr eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, be-
reitzustellen, das kostenglinstig herstellbar und in
einfacher Art und Weise an verschiedene Einsatz-
zwecke anpassbar ist.

[0004] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe gelost
durch ein Band flr eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, um-
fassend ein als Flachengebilde bereitgestelltes Sub-
strat aus einer Mehrzahl von Faden, welches Subst-
rat mit wenigstens zwei Schichten von Beschich-
tungsmaterial Uberzogen ist, wobei wenigstens zwei
der Schichten des Beschichtungsmaterials unter-
schiedliche Eigenschaften aufweisen.

[0005] Bei dem erfindungsgeméafien Band wird also
ein mit Faden aufgebautes Substrat mit mehreren
Schichten Uberzogen, wobei durch die Auswahl des
fur diese Schichten gewahlten Beschichtungsmateri-
als einerseits und die Auswahl der Dicke dieser
Schichten das so erhaltene Band hinsichtlich seiner
Eigenschaften, insbesondere der Permeabilitat fur
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Flussigkeit bzw. Flissigkeitsdampf und der Fahigkeit
sich von transportietem Bahnmaterial loszulésen
bzw. auch seine Markierungseigenschaften, stark be-
einflusst werden kann. Werden beispielsweise die
zwischen einzelnen Faden des Substrats vorhande-
nen Zwischenraume bzw. Poren durch das Beschich-
tungsmaterial im Wesentlichen vollstandig geschlos-
sen, so kann ein derartiges Band dann vorteilhafter-
weise als Transportband eingesetzt werden. Bleiben
zwischen den einzelnen beschichteten Faden bzw.-
Fadenabschnitten des Substrats Zwischenraume
vorhanden, so kann je nach Grole dieser Zwischen-
raume eine bevorzugte Einsetzbarkeit im Bereich
von Presssektionen, also als Pressfilz, oder im Be-
reich von Trockensektionen, also als Trockensieb, im
Vordergrund stehen. Da unabhangig vom geplanten
Einsatzzweck bei dem erfindungsgemafRen Band das
gesamte als Flachengebilde bereitgestellte Substrat
beschichtet wird, und nicht einzelne Faden beschich-
tet werden, die erst nachfolgend zu einem Substrat
zusammengefasst werden, ist der Vorgang des Be-
schichtens sehr einfach durchzuflihren und hat
gleichzeitig zur Folge, dass die das Flachengebilde
bzw. Substrat aufbauenden Faden durch das auch in
Uberschneidungspunkten einzelner Faden vorhan-
dene Beschichtungsmaterial gleichzeitig miteinander
verbunden werden.

[0006] Die Faden des Substrats kénnen Monofila-
mentfaden sein, was insbesondere auf Grund der
sehr glatten Oberflachenstruktur vorteilhaft ist. Bei
entsprechenden Stabilitdtsanforderungen koénnen
selbstverstandlich auch Multiflamentfaden fir das
Substrat eingesetzt werden.

[0007] Jeweils wenigstens ein Faden des Substrats
kann einen mit den wenigstens zwei Schichten tber-
zogenen Beschichtungskern bilden. Alternativ ist es
auch moglich, dass jeweils wenigstens zwei Faden
des Substrats zusammen einen mit dem Beschich-
tungsmaterial Uberzogenen Beschichtungskern bil-
den.

[0008] Die Faden des Substrats kénnen mit Polya-
midmaterial aufgebaut sein. Wenigstens eine der
Schichten, vorzugsweise alle Schichten kénnen mit
Polymermaterial, vorzugsweise Polyurtehan aufge-
baut sein. Der Einsatz von Polymermaterial, wie z.B.
Polyurethan, ist daher vorteilhaft, da die Materialei-
genschaften dieses Polymermaterials sehr leicht be-
einflusst werden kénnen und somit auch die Eigen-
schaften der resultierenden Beschichtung ausge-
wahlt werden kann.

[0009] Weiterhin ist es mdglich, dass wenigstens
eine der Schichten mehrere Lage desselben Schicht-
materials umfasst. Dies ist vor allem dann vorteilhaft,
wenn ein zur Beschichtung des Substrats vorgesehe-
nes Beschichtungsmaterial mit der gewlnschten Di-
cke auf Grund der FlieRfahigkeit des Materials nicht
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in einem Arbeitsgang aufgebracht werden kann, son-
dern beispielsweise in zwei oder mehreren aufeinan-
der folgenden Beschichtungsvorgangen mehrmals
das gleiche Beschichtungsmaterial verwendet wird,
um letztendlich eine Schicht mit einer gewiinschten
vergleichsweise gro3en Schichtdicke erlangen zu
kénnen.

[0010] Wenigstens zwei der Schichten kdnnen mit
unterschiedlicher Harte ausgebildet sein. Dabei ist es
dann besonders vorteilhaft, wenn eine einem jeweils
beschichteten Faden naher liegende Schicht eine ge-
ringere Harte aufweist, als eine von dem Faden wei-
ter entfernt liegende Schicht. Die von dem jeweiligen
Beschichtungskern bzw. Faden weiter entfernt lie-
gende Schicht kann beispielsweise die aullerste
Schicht sein, die auf Grund ihrer gréReren Harte
dann eine UnregelmaRigkeiten mehr flachig tbertra-
gende Oberflache bereitstellt, wahrend die darunter
liegende Schicht mit geringerer Harte, also héherer
Elastizitat, dazu dient, UnregelmaRigkeiten bzw. Un-
ebenheiten innerhalb des Bands aufzunehmen.

[0011] Beispielsweise kann das Substrat als Gewe-
be ausgebildet sein mit sich im Wesentlich in einer
Bandlangsrichtung erstreckenden Langsfaden und
sich im Wesentlichen in einer Bandquerrichtung er-
streckenden Querfaden.

[0012] Alternativ ist es mdglich, dass das Substrat
ein Gelege umfasst. Dabei kann beispielsweise vor-
gesehen sein, dass das Gelege ein erstes Fadenge-
lege mit im Wesentlichen in einer Langsrichtung des
Bands sich erstreckenden Langsfaden und ein zwei-
tes Fadengelege mit die Langsfaden des ersten Fa-
dengeleges querenden und wenigstens bereichswei-
se damit verbundenen Verbindungsfaden umfasst.

[0013] Da die Ausgestaltung eines derartigen
Bands aus Faden mit kreisrundem Querschnitt durch
den linienartigen Oberflachenkontakt derartiger Fa-
den mit dem Bahnmaterial eine vergleichsweise star-
ke Markierungsneigung zur Folge haben wiirde, wird
vorgeschlagen, dass die Beschichtung der Faden
des Substrats an wenigstens einer Seite des Bands
abgeflacht ist. Diese Abflachung kann beispielsweise
durch Pressbehandlung, wie z.B. Kalandrieren,
oder/und materialabhebende Behandlung, wie z.B.
Abschleifen, erhalten werden.

[0014] Insbesondere dann, wenn ein derartiges
Band als Transportband eingesetzt werden soll, also
ein Band, das keine flussigkeitspermeable Eigen-
schaft aufweisen soll, wird vorgeschlagen, dass Zwi-
schenrdume zwischen den Beschichtungen ver-
schiedener Faden wenigstens bereichsweise mit
Flllmaterial gefullt sind.

[0015] Beim Einsatz als Pressfilz, ggf. aber auch
beim Einsatz als Trockensieb, kann es zur Bereitstel-
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lung der erforderlichen Flissigkeitsaufnahmekapazi-
tat vorteilhaft sein, wenn an wenigstens einer Seite
des Substrats wenigstens eine flissigkeitspermeable
Materiallage vorgesehen ist. Diese Materiallage kann
Vliesmaterial oder Filzmaterial umfassen.

[0016] Wie bereits vorangehend dargelegt, kann ein
derartiges Band als Transportband, als Pressfilz oder
als Trockensieb aufgebaut bzw. eingesetzt werden.

[0017] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein
Band fur eine Maschine zur Herstellung von Bahnma-
terial, insbesondere Papier oder Karton, umfassend
ein als Flachengebilde bereitgestelltes Substrat aus
einer Mehrzahl von Faden mit zwischen den Faden
gebildeten Zwischenrdumen, welches Substrat mit
wenigstens einer Schicht von Beschichtungsmaterial
derart Uberzogen ist, dass zwischen den beschichte-
ten Faden des Substrats wenigstens bereichsweise
Zwischenrdume verbleiben. Es ist selbstverstandlich,
dass ein derartiges Band auch mit den vorangehend
beschriebenen vorteilhaften Aspekten versehen bzw.
kombiniert werden kann.

[0018] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend
mit Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen detail-
liert beschrieben. Es zeigt:

[0019] Fig. 1 eine Draufsicht auf ein mehrere Faden
umfassendes Substrat eines erfindungsgemafien
Bands;

[0020] Fig. 2 eine Draufsicht auf ein erfindungsge-
mafRes Band nach Beschichtung des in Fig. 1 ge-
zeigten Substrats;

[0021] Eig. 3 einen Schnitt des in Eig. 2 gezeigten
Bands, langs einer Linie llI-Ill vor Durchfiihrung einer
Abflachungsbehandlung;

[0022] Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Ansicht
nach Durchfihrung einer Abflachbehandlung;

[0023] Fig. 5 in den Teilen a), b) und c) verschiede-
ne Phasen bei der Herstellung eines erfindungsge-
mafRen Bands;

[0024] Fig. 6 eine Teilschnittansicht eines erfin-
dungsgemalien Bands, welches als Transportband
eingesetzt werden kann;

[0025] Fig. 7 eine der Fig. 6 entsprechende Ansicht
einer alternativen Ausgestaltungsform;

[0026] Fig. 8 eine weitere Teilschnittansicht eines
erfindungsgemaf aufgebauten Bands, das beispiels-
weise als Pressfilz oder Trockensieb eingesetzt wer-
den kann.

[0027] Die Fig. 1 zeigt ein als Flachengebilde be-
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reitgestelltes Substrat 10 fir ein erfindungsgemales
Band. Dieses Substrat 10 kann also beispielsweise
als ein Gewebe von Kunststofffasern oder Glasfasern
aufgebaut sein, mit in einer Maschinenrichtung MD,
welche auch einer Bandlangsrichtung entspricht, sich
erstreckenden Langsfaden 12 und in einer Maschi-
nenquerrichtung CMD, also auch einer Bandquer-
richtung, sich erstreckenden Querfaden 14. Diese
kénnen beispielsweise nach Art einer Leinwandbin-
dung oder einer Atlasbindung verwebt sein und als
Monofilamentfaden aus Polyamidmaterial aufgebaut
sein. Eine weitere Mdglichkeit eines als Flachenge-
bilde bereitgestellten Substrats 10 ist ein Gelege,
also eine Struktur, bei welcher die Langsfaden 12
sich im Wesentlichen in einer Ebene liegend neben-
einander erstrecken und somit ein erstes Fadengele-
ge bilden, wahrend Uber diese Langsfaden 12 hinweg
sich Verbidnungsfaden als ein zweites Fadengelege
erstrecken, wobei durch Verschweillung, Verklebung
oder in sonstiger Weise an verschiedenen Positionen
diese beiden Fadengelege miteinander verbunden
sind, um eine stabile Struktur zu schaffen. Dieses
Flachengebilde bzw. Substrat 10, dessen Faden 12,
14 jeweils Beschichtungskerne bilden, wird dann ei-
ner Beschichtungsbehandlung unterzogen. Dabei
kann das Substrat 10 beispielsweise in einem Tauch-
verfahren mit Beschichtungsmaterial iberzogen wer-
den. Auch andere Beschichtungsverfahren, wie z.B.
das Aufsprihen von Beschichtungsmaterial, sind
denkbar. Diese Beschichtungsbehandlung umfasst
mehrere Stufen, so dass die Beschichtungskerne,
also die Faden 12 und 14 mit mehreren Schichten
von Beschichtungsmaterial Uberzogen werden, wie
dies in Fig. 3 erkennbar ist. Dort bildet ein Faden 12
einen Beschichtungskern, der mit drei aufeinander
folgenden Beschichtungen 16, 18, 20 Uberzogen ist.
Nach dieser Beschichtungsbehandlung ergibt sich
also ein Band 20 bzw. ein Rohling fir ein Band 20,
wie in Fig. 2 erkennbar. Die bei dem Substrat der
Eig. 1 erkennbaren vergleichsweise groRen Zwi-
schenrdume 24 zwischen den einzelnen Uberkreu-
zungspunkten der Faden 12 und 14 sind nunmehr auf
Grund des iiber den Faden liegenden Uberzugs mit
den Schichten 16, 18, 20 deutlich kleiner geworden.
Bei einem Durchmesser der Faden 12 bzw. 14 von
etwa 0,5 mm ergibt sich nach dem Aufbringen der
Beschichtungen 16, 18, 20 ein struktureller Rapport,
der in Fig. 2 mit Strichlinie eingefasst ist und der etwa
2 mm misst. Die GréRe der verbleibenden Offnungen
bzw. Poren 14 ist dabei in der Grofienordnung von 1
x 1 mm? bzw. darunter, wie in Fig. 2 erkennbar.

[0028] Durch das Aufbringen der drei Schichten 16,
18, 20 wird nicht nur die Grofe der Zwischenraume
bzw. Poren 24 beeinflusst, sondern es werden auch
die einzelnen Faden 12, 14 an denjenigen Bereichen,
an welchen sie sich Uberdecken bzw. Uberkreuzen
durch diese Beschichtungen aneinander fixiert und
es werden durch die Auswahl der Beschichtungsma-
terialien der Schichten 16, 18, 20 die physikalischen
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Bandeigenschaften erheblich beeinflusst.

[0029] Die Schichten 16, 18, 20 sind vorzugsweise
mit Polymermaterial, wie z.B. Polyurethan, aufge-
baut, wobei die Materialien der Schichten 16, 18, 20
beispielsweise so ausgewahlt werden kénnen, dass
von innen nach aufien die Schichten 16, 18, 20 eine
zunehmende Harte, also eine abnehmende Elastizi-
tat bzw. Flexibilitdt aufweisen. Diese Schicht 16 ist
also die weichste, also am wenigstens harte Schicht,
wahrend die Schicht 20 die harteste Schicht ist. Dar-
aus resultiert, dass die je nach Einsatzzweck eines
derartigen Bands 20 dann in Wechselwirkung mit
dem zu fertigenden Bahnmaterial tretende duf3erste
Schicht, also die Schicht 20, auf Grund ihrer gréRRe-
ren Harte auch bei Unebenheiten oder Ungleichma-
Rigkeiten eine mehr flachige Belastung auf das Bahn-
material austbt und somit die Markierungsneigung
geringer ist, wahrend durch den etwas weicheren in-
ternen Aufbau eine Dampfungseigenschaft bzw. eine
Unebenheiten ausgleichende Eigenschaft in das
Band 22 integriert ist.

[0030] Die Bandeigenschaften bzw. die Eigenschaf-
ten der einzelnen Schichten 16, 18, 20 kdnnen bei-
spielsweise aber auch durch die Beigabe verschiede-
ner Fillstoffe und insbesondere auch durch die Aus-
wahl von deren Dicke beeinflusst werden. So erkennt
man beispielsweise in Eig. 3, dass die ganz innen lie-
gende und moglicherweise mit der geringsten Harte
ausgebildete Schicht 16 die groRte radiale Abmes-
sung aufweist und mithin eine vergleichsweise grol3e
Elastizitat in das Band 22 integriert ist. Je nachdem,
wie dick eine derartige Schicht 16, 18, 20 sein soll
bzw. welches FlieRverhalten das Beschichtungsma-
terial zum Aufbau einer jeweiligen Schicht aufweist,
ist es auch denkbar, eine oder mehrere dieser
Schichten 16, 18, 20 aus mehreren Lagen desselben
Materials aufzubauen und beispielsweise nacheinan-
der zwei oder mehrere Tauchbehandlungen mit dem-
selben Material durchzufiihren, um somit zu einer in
einem Bearbeitungsgang nicht erlangbaren gréfieren
Schichtdicke zu gelangen.

[0031] Das Aufbringen der einzelnen Schichten 16,
18, 20 kann so erfolgen, dass jede einzelne Schicht
vor dem Aufbringen der nachsten Schicht zunachst
vollstandig ausgehartet bzw. vernetzt wird, beispiels-
weise durch thermische Behandlung oder auch Be-
strahlung. Denkbar ist es aber auch, die Schichten
aufeinander aufzubringen, bevor eine jeweils bereits
vorhandene Schicht vollstdndig ausgehartet bzw.
vernetzt ist.

[0032] Um bei einem mit der vorangehenden Struk-
tur aufgebauten Band 22 eine mdglichst plane Ober-
flache mit einem entsprechend vorteilhaften Markie-
rungsverhalten bereitstellen zu kénnen, kann nach
dem Beschichten des Substrats 10 mit dem Be-
schichtungsmaterial bzw. dem Material fir die
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Schichten 16, 18, 20 eine Abflachungsbehandlung
durchgefiihrt werden, um zu der in Fig. 4 erkennba-
ren Gestalt der jeweiligen das Band 22 aufbauenden
Abschnitte zu gelangen. Man erkennt hier eine an
den beiden Seiten 26, 28, welche auch die Seiten des
Bands 22 sind, im Wesentlichen plan abgeflachte
Struktur. Diese Abflachung kann durch Kalandrieren
und/oder Schleifen erlangt werden. Insbesondere die
Kalandrierbehandlung kann beispielsweise auch vor
dem vollstdndigen Ausharten bzw. Vernetzen des
Beschichtungsmaterials durchgefiihrt werden. Die
Fig. 5 zeigt in ihren Abschnitten a), b) und c) ver-
schiedene Phasen dieser Abflachungsbehandlung
anhand dreier nebeneinander liegender Abschnitte,
jeweils mit einem Faden 12 als Beschichtungskern.
Der Abschnitt a) zeigt den Zustand, in welchem das
Substrat 10 nach Durchfihrung der Beschichtungs-
behandlung vorliegt. Drei nebeneinander liegende
Langsfaden 12 bilden jeweils einen Beschichtungs-
kern, der insbesondere in den von einzelnen Kreu-
zungspunkten mit Querfaden 14 weiter entfernt lie-
genden Bereichen mit der erkennbaren naherungs-
weise kreisrunden Struktur der Beschichtungen 16,
18, 20 Uberzogen ist. In einer ersten Abflachungs-
phase, beispielsweise beim Kalandrieren, werden
dann, wie in der Fig. 5b) erkennbar, diese einzelnen
Abschnitte abgeflacht, so dass die H6he von einer
Héhe h,, wie sie unmittelbar nach der Beschichtungs-
behandlung vorhanden ist, zu einer Héhe h, ab-
nimmt. Da die einzelnen Abschnitte dann eine nahe-
rungsweise elliptische Form annehmen werden,
nimmt der gegenseitige Abstand zwischen diesen
Abschnitten von einem im der Fig. 5a) vorhandenen
Abstand w, zu einem Abstand w, ab.

[0033] Nachfolgend kann dann durch eine Schleif-
behandlung die in Eig.4 bereits angesprochene
Struktur mit im Wesentlichen planen Flachen an den
Seiten 26, 28 erhalten werden, so dass die Hoéhe
noch einmal auf eine Hohe h, abnimmt, wahrend auf
Grund der materialbtragenden Behandlung die Breite
hier unverandert bei w, bleibt.

[0034] Das auf diese Art und Weise erhaltene Band
weist also einerseits sehr plane Oberflachen an sei-
nen beiden Seiten 26, 28 auf, weist andererseits aber
zwischen den einzelnen das Band aufbauenden Ab-
schnitten des Substrats 10, dieses beschichtet mit
den Schichten 16, 18, 20, vergleichsweise kleine Zwi-
schenrdume 24 auf, die beispielsweise eine nahe-
rungsweise quadratische Form mit der Quadratsei-
tenlange w, haben kénnen. Soll ein so aufgebautes
Band dann beispielsweise als Transportband einge-
setzt werden, um das zu fertigende Bahnmaterial,
also beispielsweise Papier, durch verschiedene Sek-
tionen hindurchzubewegen bzw. zwischen verschie-
denen Sektionen zu bewegen, kénnen diese Zwi-
schenrdume 24 dann, wie in Fig. 6 erkennbar, mit
Fullmaterial 30 geflllt werden, so dass sich an der
Seite 26 eine im Wesentlichen vollstandig plane
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Bahnmaterialkontaktoberflache 32 ergibt. Dabei er-
kennt man in Fig. 6 zunachst, dass hier eine Struktur
gewahlt ist, bei der die einzelnen Abschnitte des
Bands 22 naher beieinander liegen, so dass bereits
nach der Abflachungsbehandlung zwischen den je-
weiligen dufRersten Schichten 20 praktisch keine Zwi-
schenrdume mehr vorhanden sind. Die an der Seite
26 dann noch vorhandenen Einsenkungen werden
mit dem Fullmaterial 30 gefiillt. An der Seite 28, also
der Ruckseite bzw. Laufseite kénnen weiterhin Ein-
senkungen 34 bestehen bleiben. Diese haben den
vorteilhaften Effekt, dass im Betrieb Verunreinigun-
gen oder Feuchtigkeit, die sich an der Riickseite, also
der Laufseite des Bands 22, ansammeln, in diesen
Einsenkungen 34 aufgenommen werden kénnen und
an jeweiligen Waschstationen entfernt werden kon-
nen. Alternativ ist jedoch der in Fig. 7 erkennbare
Aufbau maoglich, bei welchem an beiden Seiten 26,
28 des Bands 22 die zwischen den einzelnen dul3ers-
ten Schichten 20 noch vorhandenen Zwischenrdume
oder Einsenkungen gefillt sind, so dass sowohl an
der Bahnmaterialkontaktseite, als auch an der Laufs-
eite eine im Wesentlichen plane Oberflache gebildet
ist. Es ist selbstverstandlich, dass in das Fullmaterial
30 oder/und das Beschichtungsmaterial der Schicht
20 eine Struktur eingebracht sein kann, die mit mikro-
spkopischen Einsenkungen beispielsweise im Be-
reich von 20 bis 50 ym versehen ist, um hier kleinste
Speichervolumina zur Aufnahme und Abfuhr von
Flissigkeit bereitzuhalten.

[0035] Soll ein derartiges Band, wie es beispielswei-
se in dem Abschnitt c) der Fig. 5 dargestellt ist, nicht
als Transportband, sondern beispielsweise als
Pressfilz oder als Trockensieb eingesetzt werden, so
sind die zwischen den beschichteten Faden 12, 14
vorhandenen Zwischenrdume bzw. Poren 24 von
grolRer Bedeutung, da aus dem Bahnmaterial her-
ausgepresste bzw. austretende Flissigkeit in diesen
Poren aufgenommen bzw. durch diese Poren hin-
durchtransportiert werden kann. Je nachdem, ob ein
Einsatz als Pressfilz oder ein Einsatz als Trockensieb
vorgesehen ist, kann dann die GroRe dieser Zwi-
schenrdume 24 entsprechend grolier oder kleiner
gewahlt werden. Weiterhin ist es, wie dies in Fig. 8
angedeutet ist, beispielsweise bei Einsatz als Press-
filz, ggf. aber auch bei Einsatz als Trockensieb, vor-
teilhaft bzw. erforderlich, zumindest an derjenigen
Seite, an der ein derartiges Band 22 dann in Kontakt
mit dem zu fertigenden Bahnmaterial tritt, fliussigkeit-
spermeables Material, beispielsweise in Form einer
oder mehrerer Vlies- oder Filzlagen 36 aufzubringen.
Diese Lage 36 kann beispielsweise durch Vernadeln
mit den beschichteten Faden 12, 14 verbunden wer-
den und dient in Verbindung mit den Zwischenrgu-
men 24 dazu, die Flissigkeit aus dem Bahnmaterial
aufzunehmen und von diesem abzufiihren.

[0036] Man erkennt in Fig. 8 weiter, dass beispiels-
weise jeweils zwei Faden 12 die einen vergleichswei-
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se geringen gegenseitigen Abstand aufweisen, ein
Fadenpaar bilden, das gemeinsam einen Beschich-
tungskern zum Aufbringen der drei Schichten 16, 18,
20 bereitstellt. Dies hat den Vorteil, dass bereits nach
Durchfiihrung der Beschichtungsbehandlung die ein-
zelnen zwischen sich die Zwischenraume 24 bilden-
den Abschnitte des Bands 22 eine mehr oder weniger
flachige und von einer kreisrunden Struktur abwei-
chende Struktur aufweisen werden, was fir eine
moglicherweise noch durchzufihrende Abflachungs-
behandlung von Vorteil sein kann. Es ist selbstver-
standlich, dass eine derartige Struktur mit zwei oder
mehreren Faden 12 bzw. 14 als Beschichtungskerne
auch dann méglich ist, wenn, wie dies beispielsweise
in den Fig. 6 und Fig. 7 gezeigt ist, ein derartiges
Band als Transportband eingesetzt werden soll.
Durch die in Fig. 8 erkennbare Struktur wird es je-
doch maglich, beispielsweise dann, wenn ein Gewe-
be so aufgebaut ist, dass jeweils zwei Langsfaden 12
zusammengruppiert sind, wahrend alle Querfaden 14
den gleichen Abstand aufweisen, bei Durchfihrung
der Beschichtungsbehandlung Zwischenraume 24 zu
bilden, die von der in Fig. 2 erkennbaren naherungs-
weise quadratischen Formgebung abweichen und
eine langgestreckte Form annehmen.

[0037] Durch den erfindungsgemafien Aufbau eines
Bands wird es mdglich, durch die Beeinflussung ver-
schiedener Parameter eine Eignung des Bands fir
verschiedene Einsatzzwecke zu erlangen. Einer die-
ser Parameter ist bereits die Auswahl des Substrats,
also beispielsweise eines Gewebes oder eines Gele-
ges, wobei hier ein weiterer Freiheitsgrad selbstver-
standlich in der Auswahl der jeweils eingesetzten Fa-
den und in der Relativlage der Faden innerhalb des
Flachengebildes, also eines Gewebes oder eines
Geleges, besteht. Weiterhin kann selbstverstandlich
durch die Auswahl des Beschichtungsmaterials der
verschiedenen Schichten und auch die Auswahl der
Anzahl und der Dicke der verschiedenen Schichten
ein elementarer Einfluss auf die Eigenschaften des
sich ergebenden Bands 22 genommen werden. Auch
durch das Aufbringen von Fllmaterial oder von flus-
sigkeitspermeablem Material kann eine Anpassung
an einen jeweiligen Einsatzzweck vorgenommen
werden, so dass das mit den verschiedenen Schich-
ten Uberzogene Substrat 10 ggf. bereits an sich ein
einzusetzendes Band bilden kann oder einen we-
sentlichen Bestandteil desselben bilden kann, der
noch mit anderen Bestandteilen zu erganzen ist. Dies
wird, wie bereits erwahnt, primar davon abhangen,
ob dieses Band 10 eine mehr tragende oder eine
mehr entwassernde Eigenschaft haben soll.

[0038] Die Herstellungskosten kdbnnen mit dem er-
findungsgemafRen Aufbau primar dadurch gesenkt
werden, dass einerseits die verschiedenen Bearbei-
tungsvorgange, welche zu voéllig verschiedenen Ei-
genschaften flihren kénnen, sehr einfach durchzu-
fuhren sind, und dass andererseits beispielsweise
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ein- und dasselbe Substrat, iberzogen mit einer be-
stimmten Zusammensetzung an Schichten, durch
Kombination mit verschiedenen Erganzungsbestand-
teilen, also beispielsweise dem Fullmaterial oder bei-
spielsweise einer Vlieslage, an verschiedene Ein-
satzzwecke angepasst werden kann.

[0039] Bei einer weiteren Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemalien Bands 22 kann dieses mit einer in
Fig. 2 erkennbaren Struktur bereitgestellt werden,
also einem Substrat 10, dessen Faden 12 bzw. 14 mit
einer Beschichtung uberzogen sind, welche Be-
schichtung aber nicht notwendigerweise aus mehre-
ren Schichten aufgebaut ist. Die Beschichtung ist je-
doch so aufgebracht, dass in dem so gebildeten
Band noch Zwischenraume 24 zwischen den einzel-
nen Faden 12, 14 des Substrats verbleiben. Auf die-
se Art und Weise weist ein derartiges Band 22 grund-
satzlich auf Grund der vorhandenen Porositat eine
wasseraufnehmende Eigenschaft auf, die, je nach
Einsatzzweck, durch das Kombinieren mit der bei-
spielsweise in Fig. 8 erkennbaren Lage von Filzma-
terial oder Vliesmaterial noch untertstitzt werden
kann, oder die durch das Aufbringen von Flimaterial,
wie in den Eig. 6 und Eig. 7 erkennbar, unterbunden
werden kann, um beispielsweise eine Eignung als
Transportband zu erlangen. Vor allem dann, wenn
nur eine Schicht von Beschichtungsmaterial aufge-
bracht wird, kann dieses Material, beispielsweise
ebenfalls Polyurethan, so gewahlt werden, dass es
die gewunschten Elastizitdtseigenschaften fur ein
derartiges Band 22 erzeugt.

Bezugszeichenliste

10 Substrat

12 Langsfaden

14 Querfaden

MD Maschinenrichtung

CMD Maschinenquerrichtung

16, 18, 20 Schichten

22 Band

24 Zwischenraume

26, 28 Seiten

30 Fullmaterial

32 Bahnmaterialkontaktoberflache

34 Einsenkungen

36 Filzlagen

W, W, Abstand

h,, h,, h, Hohe
Patentanspriiche

1. Band fir eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, um-
fassend ein als Flachengebilde bereitgestelltes Sub-
strat (10) aus einer Mehrzahl von Faden (12, 14),
welches Substrat (10) mit wenigstens zwei Schichten
(16, 18, 20) von Beschichtungsmaterial iberzogen
ist, wobei wenigstens zwei der Schichten (16, 18, 20)
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des Beschichtungsmaterials unterschiedliche Eigen-
schaften aufweisen.

2. Band nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faden (12, 14) des Substrats (10)
Monofilamentfaden sind.

3. Band nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Faden (12, 14) des Substrats (10) Mul-
tiflamentfaden sind.

4. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils wenigstens ein
Faden (12, 14) des Substrats einen mit dem Be-
schichtungsmaterial Uberzogenen Beschichtungs-
kern bildet.

5. Band nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass jeweils wenigstens zwei Faden (12, 12) des
Substrats (10) zusammen einen mit dem Beschich-
tungsmaterial Uberzogenen Beschichtungskern bil-
den.

6. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faden (12, 14) des
Substrats (10) mit Polyamidmaterial aufgebaut sind.

7. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der
Schichten (16, 18, 20) mit Polymermaterial, vorzugs-
weise Polyurethan aufgebaut ist.

8. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der
Schichten (16, 18, 20) mit mehreren Lagen dessel-
ben Beschichtungsmaterials aufgebaut ist.

9. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei der
Schichten (16, 18, 20) des Beschichtungsmaterials
sich durch verschiedene Materialharten unterschei-
den.

10. Band nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine einem jeweils beschichteten Fa-
den (12, 14) naher liegende Schicht (16) eine gerin-
gere Harte aufweist, als eine von dem Faden (12, 14)
weiter entfernt liegende Schicht (20).

11. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
Schichten (16, 18, 20) des Beschichtungsmaterials
sich durch Fllstoffe unterscheiden.

12. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Substrat (10) ein
Gewebe mit sich im Wesentlich in einer Bandlangs-
richtung erstreckenden Langsfaden (12) und sich im
Wesentlichen in einer Bandquerrichtung erstrecken-
den Querfaden (14) umfasst.
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13. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Substrat (10) ein
Gelege umfasst.

14. Band nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gelege ein erstes Fadengelege
mit im Wesentlichen in einer Langsrichtung des
Bands sich erstreckenden Langsfaden und ein zwei-
tes Fadengelege mit die Langsfaden des ersten Fa-
dengeleges querenden und wenigstens bereichswei-
se damit verbundenen Verbindungsfaden umfasst.

15. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtung der
Faden (12, 14) des Substrats (10) an wenigstens ei-
ner Seite (26, 28) des Bands (22) abgeflacht ist.

16. Band nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung durch Pressbehand-
lung oder/und materialabhebende Behandlung abge-
flacht ist.

17. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass Zwischenrdume (24)
zwischen den Beschichtungen verschiedener Faden
(12, 14) wenigstens bereichsweise mit Fullmaterial
(30) gefillt sind.

18. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass an wenigstens einer
Seite (26) des Substrats (10) wenigstens eine flissig-
keitspermeable Materiallage (36) vorgesehen ist.

19. Band nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materiallage (36) Vliesmaterial
oder Filzmaterial umfasst.

20. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (22) ein
Transportband flr eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial ist.

21. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (22) ein
Pressfilz fur die Presssektion einer Maschine zur
Herstellung von Bahnmaterial ist.

22. Band nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Band (22) ein Tro-
ckensieb fur die Trockensektion einer Maschine zur
Herstellung von Bahnmaterial ist.

23. Band fir eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, um-
fassend ein als Flachengebilde bereitgestelltes Sub-
strat aus einer Mehrzahl von Faden mit zwischen den
Faden gebildeten Zwischenrdumen, welches Subst-
rat mit wenigstens einer Schicht von Beschichtungs-
material derart Uberzogen ist, dass zwischen den be-
schichteten Faden des Substrats wenigstens be-
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reichsweise Zwischenraume verbleiben.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen

8/11



DE 10 2006 055 827 A1 2008.05.29

Anhangende Zeichnungen

Fig.1

MD

Fig.2 22
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Fig.3
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Fig.o

Fig.7
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