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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-

ren zur Herstellung eines Filzbandes, insbesondere eines

Pressfilzes fir eine Papiermaschine, umfassend die fol-

gendne Schritte:

a) Herstellen eines Léngsfadengeleges durch wendelfér-

mig fortschreitendes Wickeln zumindest eines Langsfa-

dens in Richtung der vorgesehenen Breite des Filzbandes,

insbesondere bis zur vorgesehenen Breite des Filzbandes,

b) Aufbringen einer Querverstarkungsstruktur auf das

Langsfadengelege und Verbinden derselben mit dem

Léngsfadengelege zur Ausbildung einer schlauchartigen

Verbundstruktur,

c) Aufeinander Ablegen von sich gegenuberliegenden

Abschnitten der schlauchartigen Struktur, derart, dass die

schlauchartige Struktur ein flaches Gebilde ausbildet, des-

sen Lange in etwa dem halben Umfang der schlaucharti-

gen Struktur entspricht und welches an seinen gegenuiber- 19 20
liegenden langsseitigen Enden Nahtschlaufen bereitstellt,
die durch den zumindest einen wendelférmig gewickelten . )
Langsfaden gebildet sind, aEnal e
d) Endlosmachen des flachen Gebildes durch Zusammen-  — ' :
fihren der gegeniberliegenden Nahtschlaufen und Ver- %5&@ T e T
binden derselben miteinander, AN A

e) Verbinden der aufeinander abgelegten Abschnitte des

flachen Gebildes zur Ausbildung einer Grundstruktur. 22 o 2
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Filzbandes, insbesondere eines
Pressfilzes flr eine Papier-, Karton- oder Tissuema-
schine.

[0002] Filzbander, insbesondere Pressfilze fur Pa-
pier-, Karton- oder Tissuemaschinen weisen in der
Regel eine die Dimensionsstabilitat des Filzes bereit-
stellende Grundstruktur auf, die beidseitig mit einer
oder mehreren Faservlieslagen benadelt ist.

[0003] Pressfilze kbnnen entweder als Endlosban-
der oder als solche mit Naht bereitgestellt werden.
Als Endlosbander ausgebildete Pressfilze haben im
Vergleich zu Pressfilzen mit Naht den Nachteil, dass
diese oftmals nur schwer in der Papiermaschine zu
installieren sind, da diese nicht als offenes Band in
die Maschine eingezogen werden kénnen.

[0004] Die Grundstruktur der heute bekannten
Pressfilze ist in der Regel gewoben. Gewobene
Strukturen haben den Nachteil, dass diese oftmals
sehr aufwandig herzustellen sind.

[0005] Im Stand der Technik werden daher bereits
Pressfilze mit nicht gewobenen Grundstrukturen vor-
geschlagen, bei denen die Grundstruktur bspw. ein
Langsfadengelege umfasst. Eine solche durch ein
Langsfadengelege gebildete Grundstruktur ist bspw.
aus der US 4,495,680 bekannt. Die meisten der bis-
her bekannten Langsfadengelege umfassenden
Pressfilze sind als Endlosbander ausgebildet.

[0006] Aus der EP 1808527 A1 ist des Weiteren ein
Verfahren bekannt, mit welchem ein nahtbares
Pressfilz mit einem Langsfadengelege hergestellt
werden kann. In der Praxis hat dieses Verfahren aber
in manchen Fallen den Nachteil, dass der Struktur in
einem Zwischenstadium der Herstellung die nétige
Stabilitdt in Langsfadenrichtung fehlt, wodurch das
Handling beim Herstellungsprozess erschwert wird.

[0007] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eine ein Langsfa-
dengelege umfassenden nahtbaren Grundstruktur
vorzuschlagen, welches die oben genannten Nach-
teile nicht aufweist.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch Verfahren
nach den Anspriichen 1 und 2.

[0009] Die Idee der Erfindung besteht darin, zuerst
ein wendelférmig gewickeltes Langsfadengelege zu
erzeugen und erstin einem nachfolgenden Schritt auf
das Langsfadengelege eine Querverstarkungsstruk-
tur aufzubringen und mit dem Langsfadengelege zu
verbinden. Hierdurch wird eine schlauchartige Ver-
bundstruktur erzeugt. Nachfolgend werden gegenii-
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berliegende Abschnitte der erzeugten schlaucharti-
gen Verbundstruktur so aufeinander gelegt, dass die
schlauchartige Verbundstruktur ein flaches Gebilde
bildet, dessen Lange in etwa dem halben Umfang der
schlauchartigen Struktur entspricht und welches an
seinen gegenuberliegenden langsseitigen Enden
Nahtschlaufen bereitstellt, die durch den zumindest
einen wendelférmig gewickelten Langsfaden gebildet
sind. Dann wird das flache Gebilde endlos gemacht
indem die gegenuberliegenden Nahtschlaufen zu-
sammengefihrt und miteinander verbunden werden.
Ferner werden die aufeinander abgelegten Abschnit-
te des flachen Gebildes zur Ausbildung einer Grund-
struktur miteinander verbunden.

[0010] Nach einem alternativen Aspekt der Erfin-
dung werden mehrere flache Gebilde hergestellt, die
zur Bildung eines Endlosbandes aneinander gereiht
an den Nahtschlaufen miteinander verbunden wer-
den. Dies bedeutet, dass die hintereinander gereich-
ten flachen Gebilde zusammen ein Endlosband bil-
den.

[0011] Bei beiden Alternativen der Erfindung wird
zuerst ein eine ,geschlossene Schlaufe” bildendes
Langsfadengelege geschaffen, welches fir das
nachfolgende Handling die erforderliche Zugfestig-
keit hat. Durch die alternative Ausgestaltung ist es
maoglich, Grundstrukturen fur Pressfilze mit nahezu
beliebiger Lange aus gleich aufgebauten Modulen
aufzubauen.

[0012] Der zumindest eine Faden wird hierbei bspw.
um zwei zueinander beabstandete und im wesentli-
chen parallel zueinander ausgerichtete Walzen wen-
delférmig gewickelt, wobei der Fortschritt der wendel-
férmigen Wicklung, d. h. die Wickelrichtung, senk-
recht zu den beiden Walzen erfolgt. Hierbei ent-
spricht die Lange einer Wicklung dem Umfang der
schlauchférmigen Verbundstruktur.

[0013] Die Querverstarkungsstruktur kann direkt
oder indirekt d. h. bspw. durch eine Zwischenlage
vermittelt, mit dem Langsfadengelege verbunden
werden.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0015] Zur Herstellung des Langsfadengeleges
kann nur ein einziger Langsfaden wendelférmig ge-
wickelt werden. Es ist aber auch mdglich, zur Ausbil-
dung des Langsfadengeleges eine Schar von Langs-
faden wendelférmig zu wickeln.

[0016] Der eine oder die mehreren das Langsfaden-
gelege bildenden Langsfaden oder Langsfaden ist
bzw. sind vorteilhafterweise als Monofilamtentfaden
bzw. als Monofilamentfaden ausgebildet. Durch die
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Bereitstellung eines aus einem oder mehreren
Langsfaden bzw. Langsfaden aufgebauten Langsfa-
dengeleges, dessen Nahtschlaufen durch Monofila-
mente gebildet sind, ist wird ein besonders einfach zu
nahtendes Pressfilz bereitgestellt.

[0017] Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sieht vor, dass das End-
losmachen bzw. Bilden eines Endlosbandes vor dem
Verbinden der aufeinander abgelegten Abschnitte er-
folgt. Dadurch dass die Grundstruktur zuerst Endlos
gemacht wird, bevor die aufeinander abgelegten La-
gen bzw. Abschnitte der schlauchférmigen Verbund-
struktur miteinander verbunden und deren relative
Position zueinander somit fixiert wird, ist es moglich
bspw. Langenungleichheit, und Verspannungen im
flachen Gebilde zu korrigieren. Vorzugsweise wird
bzw. werden hierzu das bzw. die flache(n) Gebilde
nach dem Endlosmachen in seiner bzw. deren
Langsrichtung gespannt. Dies kann bspw. dadurch
geschehen, indem das endlos gemachte flache Ge-
bilde bzw. das Endlosband uber ein Paar von zuein-
ander beabstandeten und zueinander parallelen Wal-
zen geflhrt und der Abstand zwischen den Walzen in
Langsrichtung des flachen Gebildes vergréfiert wird.

[0018] Eine dazu alternative Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dass das Endlosmachen bzw. Bil-
den eines Endlosbandes nach dem Verbinden der
aufeinander abgelegten Abschnitte erfolgt.

[0019] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dass hach dem Herstellen des Langsfaden-
geleges und vor dem Aufbringen der Querverstar-
kungsstruktur zumindest eine Tragerlage auf das
Langsfadengelege aufgebracht wird. Alternativ dazu
ist es auch denkbar, dass die Tragerlage zusammen
mit der Querverstarkungsstruktur auf das Langsfa-
dengelege aufgebracht wird. In diesem Fall wird die
Querverstarkungsstruktur bspw. zuerst mit der Tra-
gerlage verbunden, bevor diese Anordnung auf das
Langsfadengelege aufgebracht und mit diesem ver-
bunden wird. Dies kann bspw. geschehen, um den
Abstand zwischen aufeinander folgenden Faden-
wicklungen vor dem Aufbringen der Querverstar-
kungsstruktur zu fixieren. In diesem Fall hat die Quer-
verstarkungsstruktur bspw. keinen direkten Kontakt
mit dem Langsfadengelege, sondern ist mit dem
Langsfadengelege Uber die Tragerlage verbunden.

[0020] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung
der Erfindung sieht vor, dass das Langsfadengelege
und die Querverstarkungsstruktur Gber die Tragerla-
ge miteinander verbunden werden. Dies bedeutet,
dass die Tragerlage vorzugsweise zwischen der
Querverstarkungsstruktur und dem Langsfadengele-
ge angeordnet ist.

[0021] Ferner kann die Tragerlage bspw. allein oder
in Kombination gebildet sein durch eine Faservliesla-
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ge oder eine Folienlage.

[0022] Die als Faservlieslage ausgebildet Tragerla-
ge umfasst vorzugsweise Schmelzklebefasern. In
diesem Fall ist es insbesondere denkbar, dass das
Langsfadengelege mit der Faservlieslage durch auf-
schmelzen und wieder erstarren der Schmelzklebe-
fasern verbunden wird und/oder dass die Querver-
starkungsstruktur mit der Faservlieslage durch auf-
schmelzen und wieder erstarren der Schmelzklebe-
fasern verbunden wird.

[0023] Vor dem Aufschmelzen der Schmelzklebefa-
sern der Faservlieslage oder alternativ dazu ist es
des Weiteren denkbar, dass die Faservlieslage mit
dem Langsfadengelege und/oder mit der Querver-
starkungsstruktur vernadelt wird. In diesem Fall sind
das Langsfadengelege und/oder die Querverstar-
kungsstruktur vorzugsweise zumindest teilweise in
die Faservlieslage eingebettet. Dies bedeutet, dass
die Verbindung zwischen dem Fadengelege und der
Tragerlage und/oder zwischen der Querverstar-
kungsstruktur und der Tragerlage durch Vernadelung
und/oder durch Verschmelzen erfolgen kann. Alter-
nativ oder zusatzlich ist auch ein Verkleben denkbar.

[0024] Sollen das Langsfadengelege und die Quer-
verstarkungsstruktur mit der die Schmelzklebefasern
umfassende Faservlieslage durch aufschmelzen und
wieder erstarren der Schmelzklebefasern verbunden
werden ist es sinnvoll, wenn das Langsfadengelege,
die Querverstarkungsstruktur und die Faservlieslage
gemeinsam heil’ kalandriert werden, bspw. indem
diese gemeinsam um eine beheizte Walze geflihrt
werden.

[0025] Die Querverstarkungsstruktur umfasst vor-
zugsweise eine Querfadenanordnung. Hierbei kann
die Querfadenanordnung bspw. allein oder in Kombi-
nation gebildet sein durch: ein Gewebe, Gewirke, Ge-
stricke, Drehergewebe oder ein Querfadengelege.

[0026] Handelt es sich bei der Querfadenanordnung
bspw. um ein Gewebe oder Gewirke, so kann dieses
Querfaden umfassen sowie relativ dazu dinne
Langsfaden, durch welche die Querfaden in Position
gehalten werden. Die Querfaden kénnen aber auch
durch eine Folien- oder Faservlieslage in Position ge-
halten werden, auf der die Querfaden fixiert sind.

[0027] Zur kostenglinstigen Herstellung der Grund-
struktur ist es bspw. denkbar, dass die Querverstar-
kungsstruktur durch mehrere sich nur auf einem Teil
der Lange des Langsfadengeleges erstreckende
Querverstarkungsmodule gebildet ist, die zur Ausbil-
dung der Querverstarkungsstruktur in Langsrichtung
des Filzbandes betrachtet hintereinander liegend auf
dem Langsfadengelege angeordnet werden.

[0028] Vorzugsweise erstrecken sich die Querver-
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starkungsmodule hierbei auf der Breite des Langsfa-
dengeleges.

[0029] Vorzugsweise werden hierbei die Querver-
starkungsmodule durch eine Querverstarkungsmo-
dulausgangsbahn bereitgestellt, so dass das Able-
gen der Querverstarkungsmodule auf dem Langsfa-
dengelege wie folgt erfolgen kann:
a) seitliches Zufuihren der Querverstarkungsmo-
dulausgangsbahn zum Langsfadengelege, d. h.
quer zur Langsrichtung des Langsfadengeleges,
und
b) flachiges Ablegen der zugefiihrten Querver-
starkungsmodulausgangsbahn auf dem Langsfa-
dengelege,
c¢) Trennen des auf dem Langsfadengelege abge-
legten Abschnitts der Querverstarkungsmodul-
ausgangsbahn von der ubrigen Querverstar-
kungsmodulausgangsbahn zur Ausbildung eines
Querverstarkungsmoduls,
d) Bewegen des Langsfadengeleges in seiner,
Langsrichtung relativ zur Querverstarkungsmodu-
lausgangsbahn auf einer Strecke, die im Wesent-
lichen der Breite der Querverstarkungsmodulaus-
gangsbahn entspricht,
e) Wiederholen der Schritte a) bis d) so dass die
Querverstarkungsmodule in Langsrichtung des
Filzbandes hintereinander liegend angeordnet
sind.

[0030] Hierbei wird das Verfahren vorzugsweise so
durchgefiihrt, dass sich bei der fertig gestellten
Grundstruktur jedes der auf dem Langsfadengelege
abgelegten Querverstarkungsmodule auf der Breite
des Langsfadengeleges erstreckt und dass sich die
hintereinander liegend angeordneten Querverstar-
kungsmodule zusammen zur Lange des Langsfaden-
geleges erganzen.

[0031] Kostenglnstig ist die Herstellung der Grund-
struktur insbesondere dann, wenn die Querverstar-
kungsmodulausgangsbahn als Rollenware vorliegt
und diese bei der seitlichen Zufihrung von der Rolle
abgewickelt wird.

[0032] Zur kostenglinstigen Herstellung der Trager-
lage wird vorzugsweise ebenfalls ein Wickelverfah-
ren verwendet, so dass eine sich Uber die gesamte
Breite des Filzbandes erstreckende Tragerlage durch
wendelférmiges Wickeln einer teilbreiten Tragerbahn
hergestellt werden kann. Eine bevorzugte Ausgestal-
tung der Erfindung sieht demzufolge vor, dass die
Tragerlage dadurch hergestellt wird, indem eine sich
nur auf einem Teil der vorgesehenen Breite des Filz-
bandes erstreckende Tragerbahn in Richtung der
vorgesehenen Breite des Filzbandes wendelférmig
fortschreitend, insbesondere bis zur vorgesehenen
Breite des Filzbandes, gewickelt wird.

[0033] Beim wendelférmigen Wickeln der Trager-
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bahn kénnen je nach Anforderung, bspw. ob die Tra-
gerlage ein- oder mehrschichtig ausgebildet werden
soll, zueinander weisende Rander derselben auf
Stol3 oder sich bereichsweise Uberlappend gelegt
werden.

[0034] Nach Herstellung der Grundstruktur ist es zur
Erzielung einer hohen Dimensionsstabilitat insbeson-
dere von Vorteil, wenn diese in Langsfadenrichtung
unter Zugspannung gebracht und einer Warmebe-
handlung unterzogen wird.

[0035] Vorzugsweise werden die zusammengefihr-
ten oder miteinander zu verbindenden Nahtschlaufen
durch einen Steckdraht miteinander verbunden.

[0036] Zur Ausbildung des Filzbandes ist es des
Weiteren sinnvoll, wenn die Grundstruktur auf ihrer
Oberseite mit zumindest einer Faservlieslage
und/oder auf ihrer Unterseite mit zumindest einer Fa-
servlieslage vernadelt wird. Hierbei stellt bspw. die
aulere der auf der Oberseite der Grundstruktur auf-
genadelten Faservlieslagen die Papierseite des Filz-
bandes bereit. Ferner stellt bspw. die dullere der auf
der Unterseite der Grundstruktur aufgenadelten Fa-
servlieslagen die Maschinenseite des Filzbandes be-
reit.

[0037] Um eine gute Anbindung der einen oder
mehreren Faservlieslage(n) an die Grundstruktur zu
erreichen, ist nach einer weiteren bevorzugten Aus-
gestaltung der Erfindung vorgesehen, dass die Quer-
verstarkungsstruktur vorzugsweise Multifilamentfa-
den umfasst. Hierbei kénnen die Multifilamentfaden
insbesondere gezwirnt sein. Vorzugsweise sind die
Querfaden der Querverstarkungsstruktur als Multifi-
lamentfaden ausgebildet. Die oben genannte Ausge-
staltung ist insbesondere dann von Vorteil, wenn der
oder die Langsfaden bzw. Langsfaden des Langsfa-
dengeleges als Monofilamentfaden bzw. Monofila-
mentfaden ausgebildet sind.

[0038] Zur Beeinflussung der Volumenstruktur
und/oder der Oberflachenstruktur der Faservliesla-
gen ist es sinnvoll, wenn in die zumindest eine Fa-
servlieslage die auf Oberseite und/oder die auf der
Unterseite der Grundstruktur aufgenadelt ist, partikel-
férmiges Polymermaterial eingebracht wird, welches
sich an Fasern der Faservlieslage anlagert und mit
denselben eine porése Verbundstruktur ausbildet.

[0039] Denkbar ist in diesem Zusammenhang
bspw., dass das partikelférmige Polymermaterial
nach dessen Einbringen in die Faservlieslage aufge-
schmolzen wird und nach dessen wieder erstarren
zusammen mit den Fasern der Faservlieslage die po-
rése Verbundstruktur ausbildet.

[0040] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
schematischen nicht mafRstablichen Zeichnungen
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weiter erlautert. Es zeigen.

[0041] Eig. 1 eine erste Ausflhrungsform eines er-
findungsgemafen Verfahrens,

[0042] Eig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform eines er-
findungsgemafen Verfahrens,

[0043] Fig.3 eine Variante des Aufbringens und
Verbindens einer Querverstarkungsstruktur auf ei-
nem Langsfadengelege.

[0044] Die Fig. 1 zeigt eine erste Ausflihrungsform
eines erfindungsgemalien Verfahrens zur Herstel-
lung einer Grundstruktur eines Pressfilzes.

[0045] Die Fig.1a zeigt die Herstellung eines
Langsfadengeleges 1 der Grundstruktur. Hierzu wird
eine Schar von zueinander parallelen Faden 2 um
zwei zueinander beabstandete und im wesentlichen
parallel zueinander ausgerichtete Walzen 3, 4 wen-
delférmig gewickelt, wobei der Fortschritt der wendel-
férmigen Wicklung, d. h. die Wickelrichtung, senk-
recht zu den beiden Walzen in Richtung der vorgese-
henen Breite (CMD) des Filzbandes bis zur vorgese-
henen Breite des Filzbandes erfolgt. Die Lange einer
Wicklung entspricht hierbei dem Umfang des derart
gebildeten Fadengeleges 1.

[0046] Bei dem in der Fig. 1b dargestellten Verfah-
rensschritt wird auf das Fadengelege 1 eine als Fa-
servlieslage ausgebildete Tragerlage 5 aufgebracht,
die nachfolgend mit dem Fadengelege bspw. verna-
delt werden kann. Die Faservlieslage 5 enthalt
Schmelzklebefasern und erstreckt sich tGber die Lan-
ge und die Breite des Fadengeleges 1.

[0047] Der in der Fig. 1c dargestellte Verfahrens-
status umfasst die Verfahrensschritte des Aufbrin-
gens einer als Querfadengelege 6 ausgebildeten
Querverstarkungsstruktur auf das bereits mit der Fa-
servlieslage 5 versehene Langsfadengelege 1 und
Verbinden desselben mit dem Langsfadengelege 1
zur Ausbildung einer schlauchartigen Verbundstruk-
tur 7. Vorliegend wird die Verbindung der Querver-
starkungsstruktur 6 mit dem Langsfadengelege 1
Uber die Faservlieslage 5§ vermittelt. Hierzu wird das
Sandwich aus Langsfadengelege 1, Faservlieslage 5
und Querfadengelege 6 zuerst vernadelt und nach-
folgend zwischen einem beheizten Walzenpaar 8, 9
heil® kalandriert, wodurch durch den nachfolgenden
Schritt die Faservlieslage 5 mit dem Langsfadengele-
ge 1 und mit dem Querfadengelege 6 durch auf-
schmelzen und wieder erstarren der Schmelzklebe-
fasern verbunden wird. Die so erhaltene Verbund-
struktur 10 ist hierbei schlauchférmig ausgebildet.

[0048] Durch das Vernadeln wird erreicht, dass das
Langsfadengelege 1 und/oder des Querfadengelege
6 zumindest abschnittweise insbesondere vollstan-
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dig, in die Faservlieslage 5 eingebettet werden.

[0049] Beidem in der Fig. 1d gezeigten Verfahrens-
schritt werden sich gegenuberliegende Abschnitte
11, 12 der schlauchartigen Struktur 10 derart aufein-
ander abgelegt, dass die schlauchartige Struktur 10
ein flaches Gebilde 13 ausbildet, dessen Lange in
etwa dem halben Umfang der schlauchartigen Struk-
tur 10 entspricht und welches an seinen gegeniber-
liegenden langsseitigen Enden 14, 15 Nahtschlaufen
16, 17 hat, die durch die wendelférmig gewickelten
Langsfaden 2 bereitstellt sind.

[0050] Die Fig. ie zeigt die Verfahrensschritte des
Endlosmachens des flachen Gebildes 13 durch Zu-
sammenfiihren der gegentiberliegenden Nahtschlau-
fen 16, 17 und Verbinden derselben miteinander mit-
tels eines Steckdrahtes 18 sowie das Verbinden der
aufeinander abgelegten Abschnitte 11, 12 des fla-
chen Gebildes 13 zur Ausbildung einer Grundstruktur
19. Vorliegend erfolgt das Verbinden der aufeinander
abgelegten Abschnitte 11, 12 des flachen Gebildes
13 durch Vernadeln bspw. mittels einer Nadelanord-
nung 20.

[0051] Vorliegend erfolgt das Endlosmachen vor
dem Verbinden der aufeinander abgelegten Ab-
schnitte. Hierzu wird das flache Gebilde 13 nach dem
Endlosmachen in seiner Langsrichtung MD ge-
spannt. Dies geschieht vorliegend dadurch, indem
das endlos gemachte flache Gebilde 13 (ber ein
Paar von zueinander beabstandeten und zueinander
parallelen Walzen 21, 22 gefiihrt wird und der Ab-
stand zwischen den Walzen 21, 22 in Langsrichtung
MD vergrofert wird.

[0052] Die Fig, 2 zeigt eine Grundstruktur 19" die
durch mehrere aneinander gereihte flache Gebilde
13a-13i gebildet ist, welche miteinander mittels
Steckdrahten 18a-18i an deren zusammengefiihrten
Nahtschlaufen 16a, 17b verbunden sind.

[0053] Die Fig. 3 zeigt eine Variante des Aufbrin-
gens und Verbindens einer Querverstarkungsstruktur
auf einem Langsfadengelege.

[0054] Hierzu wird ein Langsfadengelege 23 mit ei-
ner Lange und einer Breite bereitgestellt. Auf dem
Langsfadengelege 23 ist eine Faservlieslage 24 ab-
gelegt, welche sich auf der Lange und Breite des
Langsfadengeleges erstreckt und welche mit dem
Langsfadengelege 23 unter Ausbildung eines Langs-
verstarkungsmoduls 33 vernadelt ist, so dass das
Langsfadengelege innerhalb der Faservlieslage 24
angeordnet ist. Des Weiteren wird eine Querverstar-
kungsmodulausgangsbahn 25 mit einer Lange und
einer Breite bereitgestellt, die auf eine Rolle 26 auf-
gewickelt ist und als Rollenware vorliegt. Die Quer-
verstarkungsmodulausgangsbahn 25 wird dem
Langsverstarkungsmodul 33 seitlich zugefihrt indem
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das jeweils freie Ende 27 der Querverstarkungsmo-
dulausgangsbahn 25 von einer Langskante 28 des
Langsverstarkungsmoduls 33 zur anderen Langs-
kante 29 des Langsverstarkungsmoduls 33 gefluhrt
wird (siehe Pfeil). Nach oder wahrend dem Zuflihren
wird die Querverstarkungsmodulausgangsbahn 25
auf dem Langsverstarkungsmodul 33 abgelegt. Nach
dem Ablegen wird der auf dem Langsverstarkungs-
modul 33 abgelegte Abschnitt der Querverstarkungs-
modulausgangsbahn 25 von der Ubrigen Querver-
starkungsmodulausgangsbahn 25 unter Ausbildung
eines Querverstarkungsmoduls 30a, 30b abgetrennt.

[0055] Alternativ kann auch schon wahrend dem
Ablegen der Querverstarkungsmodulausgangsbahn
25 auf dem Langsverstarkungsmodul 33 der auf dem
Langsverstarkungsmodul 33 abzulegende Abschnitt
der Querverstarkungsmodulausgangsbahn 25 von
der Gbrigen Querverstarkungsmodulausgangsbahn
25 abgetrennt werden, um ein Querverstarkungsmo-
dul 30a, 30b auszubilden. Wie aus der Darstellung
der Fig. 3 ersichtlich ist, werden die Querverstar-
kungsmodule 30a, 30b so geschnitten, dass deren
Lange der Breite des Langsverstarkungsmoduls 33
entspricht.

[0056] In der Darstellung der Eig. 3 wurde bereits
ein Querverstarkungsmodul 30a nach dem eben be-
schriebenen Verfahren auf der Faservlieslage 24 ab-
gelegt wahrend im Moment der Darstellung die Quer-
verstarkungsmodulausgangsbahn 25 dem Langsver-
starkungsmodul 33 seitlich zugefihrt und auf diesem
abgelegt wird und nach erfolgtem Ablegen (nicht dar-
gestellt) so abgeschnitten wird, dass sich das Quer-
verstarkungsmodul 30b auf der Breite des Langsver-
starkungsmoduls 33 erstreckt.

[0057] Nach dem Ablegen eines Querverstarkungs-
modul 30a auf dem Langsverstarkungsmodul 33 wur-
de das Langsverstarkungsmodul 33 in seiner Langs-
richtung MD relativ zur Querverstarkungsmodulaus-
gangsbahn 25 auf einer Strecke bewegt, die im We-
sentlichen der Breite der Querverstarkungsmodul-
ausgangsbahn 25 entspricht. Durch Wiederholen der
vorher beschriebenen Schritte wird erreicht, dass die
Querverstarkungsmodule 30a, 30b, ... in Langsrich-
tung des Filzbandes hintereinander liegend angeord-
net sind.

[0058] Vorliegend wird das Verfahren so durchge-
fuhrt, dass sich bei der fertig gestellten Grundstruktur
31 jeder der auf dem Langsverstarkungsmodul 33
abgelegten Querverstarkungsmodul 30a, 30b auf der
Breite des Langsverstarkungsmoduls 33 erstreckt
und dass sich die hintereinander liegend angeordne-
ten Querverstarkungsmodul 30a, 30b mit weiteren
nicht dargestellten Querverstarkungsmodul zu einer
ununterbrochenen Lage erganzen.

[0059] Die abgelegten und zugeschnittenen Quer-
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verstarkungsmodule 30a, 30b, ... werden mit der Fa-
servlieslage 24 und dem Langsfadengelege 23 ver-
bunden, indem das Langsfadengelege 23, die Fa-
servlieslage 24 und der oder die auf diesem angeord-
neten Querverstarkungsmodule 30a, 30b, ... gemein-
sam einer Warmeeinwirkung unter Druck unterzogen
weiden, indem diese um die beheizte Walze 32 ge-
fihrt werden. Hierdurch werden die Querverstar-
kungsmodule 30a, 30b, die, Faservlieslage 24 und
das Langsfadengelege 23 miteinander verpresst,
was einen guten Verbund sicherstellt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Filzbandes,
insbesondere eines Pressfilzes flir eine Papierma-
schine, umfassend die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Langsfadengeleges durch wen-
delférmig fortschreitendes Wickeln zumindest eines
Langsfadens in Richtung der vorgesehenen Breite
des Filzbandes, insbesondere bis zur vorgesehenen
Breite des Filzbandes,

b) Aufbringen einer Querverstarkungsstruktur auf
das Langsfadengelege und Verbinden derselben mit
dem Langsfadengelege zur Ausbildung einer
schlauchartigen Verbundstruktur,

c) Aufeinander Ablegen von sich gegeniberliegen-
den Abschnitten der schlauchartigen Struktur derart,
dass die schlauchartige Struktur ein flaches Gebilde
ausbildet, dessen Lange in etwa dem halben Umfang
der schlauchartigen Struktur entspricht und welches
an seinen gegenlberliegenden langsseitigen Enden
Nahtschlaufen bereitstellt, die durch den zumindest
einen wendelférmig gewickelten Langsfaden gebildet
sind,

d) Endlosmachen des flachen Gebildes durch Zu-
sammenflhren der gegenuberliegenden Nahtschlau-
fen und Verbinden derselben miteinander,

e) Verbinden der aufeinander abgelegten Abschnitte
des flachen Gebildes zur Ausbildung einer Grund-
struktur.

2. Verfahren zur Herstellung eines Filzbandes,
insbesondere eines Pressfilzes flir eine Papierma-
schine, umfassend die folgenden Schritte:

a) Herstellen eines Langsfadengeleges durch wen-
delférmig fortschreitendes Wickeln zumindest eines
Langsfadens in Richtung der vorgesehenen Breite
des Filzbandes, insbesondere bis zur vorgesehenen
Breite des Filzbandes,

b) Aufbringen einer Querverstarkungsstruktur aufs
Langsfadengelege und Verbinden derselben mit dem
Langsfadengelege zur Ausbildung einer schlauchar-
tigen Verbundstruktur,

c) Aufeinander Ablegen von sich gegeniberliegen-
den Abschnitten der schlauchartigen Struktur derart,
dass die schlauchartige Struktur ein flaches Gebilde
ausbildet, dessen Lange in etwa dem halben Umfang
der schlauchartigen Struktur entspricht und welches
an seinen gegenuberliegenden langsseitigen Enden
Nahtschlaufen bereitstellt, die durch den zumindest
einen wendelférmig gewickelten Langsfaden gebildet
sind,

d) Bereitstellen zumindest eines weiteren mit den
Schritten a) bis c) hergestellten flachen Gebildes,

e) Bilden eines Endlosbandes durch Aneinanderrei-
hen der mehreren flachen Gebilde und deren Verbin-
den miteinander an den Nahtschlaufen,

f) Verbinden der jeweils aufeinander abgelegten Ab-
schnitte jedes der flachen Gebilde zur Ausbildung ei-
ner aus den mehreren schlauchartigen Strukturen
gebildeten Grundstruktur.
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3. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Endlosmachen
bzw. Bilden eines Endlosbandes vor dem Verbinden
der aufeinander abgelegten Abschnitte erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bzw. die flache(n) Gebilde nach
dem Endlosmachen in seiner bzw. deren Langsrich-
tung gespannt wird bzw. werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Endlosmachen
bzw. Bilden eines Endlosbandes nach dem Verbin-
den der aufeinander abgelegten Abschnitte erfolgt.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Trager-
lage nach dem Herstellen des Langsfadengeleges
und vor dem Aufbringen der Querverstarkungsstruk-
tur auf das Langsfadengelege aufgebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Langsfadengelege und die Quer-
verstarkungsstruktur Gber die Tragerlage miteinander
verbunden werden.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragerlage allein oder in
Kombination gebildet ist durch: eine Faservlieslage,
eine Folienlage.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Querver-
starkungsstruktur eine Querfadenanordnung um-
fasst.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querfadenanordnung allein oder
in Kombination gebildet ist durch: ein Gewebe, Ge-
wirke, Gestricke, Querfadengelege, Drehergewebe.

11. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
verstarkungsstruktur durch mehrere sich nur auf ei-
nem Teil der Lange des Langsfadengeleges erstre-
ckende Querverstarkungsmodule gebildet ist, die zur
Ausbildung der Querverstarkungsstruktur in Langs-
richtung des Filzbandes betrachtet hintereinander lie-
gend auf dem Langsfadengelege angeordnet wer-
den.

12. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche 8-11, dadurch gekennzeichnet, dass das
Langsfadengelege durch vernadeln mit der Faserv-
lieslage verbunden wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Langsfadengelege in die Fa-
servlieslage eingebettet ist.
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14. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriiche 8-13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faservlieslage Schmelzklebefasern umfasst und die
Faservlieslage mit dem Langsfadengelege durch auf-
schmelzen und wieder erstarrender Schmelzklebefa-
sern verbunden wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querverstarkungsstruktur mit
der Faservlieslage durch aufschmelzen und wieder
erstarren der Schmelzklebefasern verbunden wird.

16. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Tra-
gerlage dadurch hergestellt wird, indem eine sich nur
auf einem Teil der vorgesehenen Breite des Filzban-
des erstreckende Tragerbahn in Richtung der vorge-
sehenen Breite des Filzbandes wendelférmig fort-
schreitend bis zur vorgesehenen Breite des Filzban-
des gewickelt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim wendelférmigen Wickeln
der Tragerbahn zueinander weisende Rander dersel-
ben auf Stold oder sich bereichsweise (berlappend
gelegt werden.

18. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Grundstruktur nach Schritt e) in Langsfadenrichtung
unter Zugspannung gebracht und einer Warmebe-
handlung unterzogen wird.

19. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zu-
sammengefihrten Nahtschlaufen durch einen Steck-
draht miteinander verbunden werden.

20. Verfahren nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Grundstruktur auf inrer Oberseite mit zumindest einer
Faservlieslage und/oder auf ihrer Unterseite mit zu-
mindest einer Faservlieslage benadelt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die zumindest eine Faservlies-
lage die auf Oberseite und/oder auf der Unterseite
partikelférmiges Polymermaterial eingebracht wird,
welches sich an Fasern der Faservlieslage anlagert
und mit denselben eine porése Verbundstruktur aus-
bildet.

22. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das partikelférmige Polymerma-
terial nach dessen Einbringen in die Faservlieslage
aufgeschmolzen wird und nach dessen wieder er-
starren zusammen mit den Fasern der Faservliesla-
ge die porése Verbundstruktur ausbildet.

23. Verfahren nach einem der vorangehenden

2010.10.07

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Langsfadengelege aus zumindest einem Monofila-
mentfaden gebildet ist und dass die Querverstar-
kungsstruktur Multifiamentfaden umfasst.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhéngende Zeichnungen
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