Europaisches
Patentamit

European
Patent Offlce

Office européen
des brevets

Espacenet Meine Patentliste am 19-08-2016 14:10

2 Dokumente in &quot;Meine Patentliste&quot;
Anzeige ausgewahlte Publikationen

Verdffentlichung Titel Seite

W0O2010057802 (A2) PAPER MACHINE COVERING AND METHOD FOR... 2




WO 20107057802 A2 | /I 10K 00 O 00 0 O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VER(")FFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
27. Mai 2010 (27.05.2010)

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2010/057802 A2

(51) Internationale Patentklassifikation:
D21F 7/08 (2006.01) D21F 7/10 (2006.01)

Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2009/064833

21

(22) Internationales Anmeldedatum:

9. November 2009 (09.11.2009)
(25) Deutsch
(20)

(30)

Einreichungssprache:

Veroffentlichungssprache: Deutsch

Angaben zur Prioritit:
102008043855.3

19. November 2008 (19.11.2008)
102009002175.2 3. April 2009 (03.04.2009)

DE
DE

(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
vorn US): VOITH PATENT GMBH [DE/DE]; Sankt Po-

eltener Straf3e 43, 89520 Heidenheim (DE).

(72)
(75)

Erfinder; und

Erfinder/Anmelder (nur fiir US): KOCKRITZ, Uwe
[DE/DE]; Hessenweg 14/1, 89518 Heidenheim (DE).
WALKENHAUS, Hubert [DE/DE]; Nachtigallenweg
38, 50169 Kerpen (DE).

Gemeinsamer Vertreter: VOITH PATENT GMBH;
Sankt Poeltener Strafle 43, 89520 Heidenheim (DE).

(74

(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jjede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DO,
DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, RO, RS, RU, SC, SD,
SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TJ, TM, TN, TR, TT,
TZ,UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.

(84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jjede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,
ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
TJ, TM), europédisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE,
DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE, IS, IT, LT,
LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, SE, SI,
SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN,
GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Veroffentlicht:

ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

(54) Title: PAPER MACHINE COVERING AND METHOD FOR THE PRODUCTION THEREOF
(54) Bezeichnung : PAPIERMASCHINENBESPANNUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG

(57) Abstract: The invention relates to a paper
1 machine covering, particularly press felt for a pa-
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. , per, cardboard, or tissue machine, comprising a
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(57) Zusammenfassung:

,-/5\

is composed of at least one system of wett threads
arranged parallel to each other and at least one
system that extends substantially perpendicular
- thereto, is composed of sewing threads that form
stitches, and into which the weft threads are inte-
grated to form a textile fabric, wherein the weft
threads extend transversely to the longitudinal di-
rection of the covering and have a greater bending
stitfness than the sewing threads.

[Fortsetzung auf der nichsten Seite]
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Die Erfindung betriftt eine Papiermaschinenbespannung, insbesondere Pressfilz fiir eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine,
mit einer lastauthehmenden Grundstruktur, die sich in Léngs- und in Querrichtung der Bespannung erstreckt und die umfasst, ins-
besondere die gebildet ist aus a) einem die Dimensionsstabilitdt in Langsrichtung der Bespannung im Wesentlichen bereitstellen-
den Léangsverstarkungsmodul sowie b) einem die Dimensionsstabilitit in Querrichtung der Bespannung im Wesentlichen bereit-
stellenden Querverstiarkungsmodul, wobei das Querverstarkungsmodul und das Langsverstiarkungsmodul aufeinander angeordnet
und miteinander verbundenen sind. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Querverstdrkungsmodul ein Kettengewir-
ke ist, das gebildet ist aus zumindest einem System zueinander parallel angeordneter Schusstdden und zumindest einem dazu im
Wesentlichen senkrecht verlaufenden System aus Maschen bildenden Nahtfdden in welches die Schussfdden zur Ausbildung eines
textilen Flachengebildes eingebunden sind, wobei sich die Schussfdden quer zur Léngsrichtung der Bespannung erstrecken und
eine groflere Biegesteifigkeit haben als die Ndhfaden.
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Papiermaschinenbespannung und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Papiermaschinenbespannung, insbesondere ein Pressfilz
fur eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, nach dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 31.

Papiermaschinenbespannungen, insbesondere Pressfilze flir Papier-, Karton- oder
Tissuemaschinen weisen in der Regel eine die Dimensionsstabilitat des Filzes
bereitstellende Grundstruktur auf, die Dbeidseitig mit einer oder mehreren

Faservlieslagen versehen ist.

Ziel von Entwicklungen neuer Pressfilze war in der Vergangenheit oftmals diese
durch einen modularen Aufbau einzelner Komponenten herzustellen und hierbei
gewobene Strukturen zu ersetzen, da gewobene Strukturen nur mit geringer

Produktivitat hergestellt werden kénnen.

So werden bspw. in der WO89/03300 aus Modulen hergestellte Pressfilze gezeigt.
Hierbei werden Module vorgeschlagen, die aus einem mit einer Faservlieslage
verbunden Langsfadengelege aufgebaut sind, wie auch Module, die aus einem mit

einer Faservlieslage verbunden Querfadengelege bestehen.

Zur Vereinfachung der Herstellung solcher modular aufgebauter Pressfilze wird in
der EP1837440A1 des Weiteren vorgeschlagen, das die Zuglast aufnehmende
Langsverstarkungsmodul aus einem mit einer Faservlieslage verbundenen
Langsfadengelege in einem Wickelverfahren herzustellen und das zur Erh6hung der
Querstabilitat zu verwendende Querverstarkungsmodul aus mehreren sich nur auf
einem Teil der Lange der Pressfilzes erstreckende Querverstar-
kungsmodulabschnitte aufzubauen, die in einem ersten Fertigungsschritt ebenfalls

uber einen Wickelvorgang wie das Langsverstarkungsmodul hergestellt werden und
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die in einem nachfolgenden Fertigungsschritt auf Breite des herzustellenden
Pressfilzes geschnitten und mit den Faden quer zu dem Langsfadengelege
orientiert in Langsrichtung des Filzes hintereinander liegend angeordnete werden.
Nachteilig an solchen Querverstarkungsstrukturen ist hierbei, dass diese aus einem
Langsfadengelege hergestellt werden, welches fur die Verwendung als
Querverstarkungsmodul konfektioniert und zugeschnitten werden muss und sich
aus einer Vielzahl aus einzelnen in Langsrichtung des Pressfilzes hintereinander

angeordneten Abschnitten zusammensetzt.

Die bekannten modularen Pressfilzkonzepte bestehen hierbei aus Langsfaden-
gelegen und aus Querfadengelegen, wobei die beiden Gelege nur Uber eine
Faservlieslage miteinander verbunden sind. Nachteil dieser Strukturen ist hierbei,
dass solche Gelege oftmals ein nur sehr begrenztes inneres Volumen im Pressfilz
bereitstellen. Da sich ferner das Langs- und das Querfadengelege gegeneinander
bewegen konnen, weichen diese beim Durchlauf durch den Pressnip einander aus,
was zu einer weiteren Verringerung des inneren Hohlraumvolumens und daher zu

einer Verringerung des Wasseraufnahmevermogens fuhren kann.

Bei Pressfilzen mit aus Monofilen gewobenen Grundstrukturen, besteht oftmals das
Problem einer schlechten Verankerung der Faservlieslagen in der Grundstruktur, da
die Fasern an der aus den glatten Monofilamenten gebildeten Grundstruktur beim

Vernadeln oft nur schlecht verankert werden kénnen.

Des Weiteren sind gewobene Grundstrukturen aufgrund der Fadenkropfungen an

den Fadenkreuzungsstellen oftmals viel dicker als Fadengelege.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung Pressfilze vorzuschlagen, bei denen
die oben genannten Nachteile nicht mehr auftreten und die zudem kostengunstiger

als die aus dem Stand der Technik bekannten Pressfilze herzustellen sind.
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Die Aufgabe wird gel6st durch eine Papiermaschinenbespannung, insbesondere
Pressfilz fir eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, mit einer lastaufnehmen-
den Grundstruktur, die sich in Langs- und in Querrichtung der Bespannung erstreckt
und die gebildet ist aus einem die Dimensionsstabilitat in Langsrichtung der
Bespannung im Wesentlichen bereitstellenden Langsverstarkungsmodul sowie aus
einem die Dimensionsstabilitat in Querrichtung der Bespannung zumindest teilweise
bereitstellenden Querverstarkungsmodul, wobei das Querverstarkungsmodul und
das Langsverstarkungsmodul aufeinander angeordnet und miteinander verbunden

sind.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Querverstarkungsmodul aus
zumindest einem Kettengewirke gebildet ist, das gebildet ist aus zumindest einem
System von sich in ihrer Lange zueinander parallel erstreckenden Schussfaden und
zumindest einem im Wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung der Schuss-
faden verlaufenden System aus Nahfaden, die Maschen bilden in welche die
Schussfaden zur Ausbildung eines textilen Flachengebildes eingebunden sind,
wobei sich die Schussfaden in ihrer Lange schrag, insbesondere quer, zur
Langsrichtung der Bespannung erstrecken und eine groflere Biegesteifigkeit haben
als die Nahfaden.

Im Sinne der Erfindung werden das Langsverstarkungsmodul und das Querverstar-
kungsmodul hierbei unabhangig voneinander hergestellt. Im Sinne der Erfindung
wird die Dimensionsstabilitat der Bespannung in deren Langsrichtung im Wesent-
lichen durch das Langsverstarkungsmodul bereitgestellt. Ferner wird die
Dimensionsstabilitat der Bespannung in deren Quer- oder Breitenrichtung zumindest
teilweise durch das Querverstarkungsmodul bereitgestellt.

Unter dem Begriff ,dass die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Langsrichtung
der Bespannung im Wesentlichen durch das Langsverstarkungsmodul bereitgestellt
wird“ soll verstanden werden, dass mehr als 50% der Langsstabilitdt der Bespan-

nung durch das Langsverstarkungsmodul bereitgestellt wird. Ferner ist zu
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bemerken, dass das Langsverstarkungsmodul auch teilweise zur Bereitstellung der
Dimensionsstabilitat der Bespannung in Quer- oder Breitenrichtung der Bespannung

beitragen kann.

Unter dem Begriff ,dass die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Querrichtung
der Bespannung zumindest teilweise durch das Querverstarkungsmodul
bereitgestellt wird® soll verstanden werden, dass zumindest ein Teil der
Querstabilitat der Bespannung durch das Querverstarkungsmodul bereitgestellt

wird.

Unter einem textilen Flachengebilde ist vorliegend ein sich selbst stlitzendes textiles
Gebilde zu verstehen, welches flachig ausgebildet ist, d.h. dessen Lange und Breite
deutlich gréRer als dessen Hohe ist. Denkbar ist in diesem Zusammenhang, dass
die Breite und Lange um mehr als den Faktor 100, insbesondere um mehr als den
Faktor 1000 grofder als die Hohe ist.

Die erfindungsgemafie modular aufgebaute Papiermaschinenbespannung hat ein
die Quersteifigkeit der Bespannung zumindest teilweise bereitstellendes
Querverstarkungsmodul. Das Querverstarkungsmodul ist aus zumindest einem
Kettengewirke aufgebaut, welches wiederum aus zumindest einem Schussfaden-
system sowie aus zumindest einem Maschen bildenden Nahfadensystem aufgebaut
ist. Hierbei ist das Kettengewirke derart angeordnet, dass sich die Schussfaden
schrag, insbesondere quer, zur Langsrichtung der Bespannung erstrecken. Die
Quersteifigkeit des Querverstarkungsmoduls wird im Wesentlichen bzw. nahezu
vollstandig durch die Schussfaden bereitgestellt, wohingegen die Maschen
bildenden Nahfaden im Wesentlichen nur dazu dienen, die Schussfaden bei der
Herstellung der Bespannung in Position zu halten. Das Kettengewirke kann hierbei
kostengunstig als flaches und einstlckiges Kettengewirke mit in Richtung der
Nahfaden beliebiger Langserstreckung im Wirkverfahren hergestellt und nach-
folgend bspw. auf die Lange der herzustellenden Papiermaschinenbespannung

abgelangt werden.
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Das Kettengewirke kann also in seiner Langsrichtung -diese ist durch die Richtung
der Nahfaden festgelegt- in beliebiger Lange gefertigt werden. Da das erfindungs-
gemale Kettengewirke in Richtung seiner Nahfaden in nahezu beliebiger Lange
hergestellt werden kann und sich die dimensionsstabilen Schussfaden im
Wesentlichen senkrecht zu den Nahfaden erstrecken, wird durch die Erfindung eine
textile Struktur bereitgestellt, die im Gegensatz zu der aus der EP1837440A1
bekannten Losung, zur Bereitstellung einer Querverstarkung nicht um 90°

gegenuber ihrer Langsrichtung gedreht werden muss.

Die Verwendung eines Faservlieses fur das Querverstarkungsmodul zum in Position
halten eines Fadengeleges, wie aus der EP1837440A1 bekannt, kann durch die

erfindungsgemale Losung entfallen.

Ferner ist durch die erfindungsgemafe Losung kein aufwandiger Webprozess zur

Herstellung einer Querverstarkung mehr notwendig.

Da bei dem erfindungsgemafRen Querverstarkungsmodul ferner die Schussfaden in
die Maschen bildenden Nahfaden eingebunden sind, kann der Abstand zwischen
benachbarten Nahfaden ferner relativ grof3 gewahlt werden, ohne den Verbund
zwischen den Schussfaden und den Nahfaden negativ zu beeinflussen. Da bei einer
gewobenen Struktur die Faden nicht miteinander vermascht, sondern nur durch
Fadenkrépfungen miteinander verbunden sind, mussen bei dieser die Kettfaden und
Schussfaden recht nah zueinander angeordnet sein, um den Verbund zwischen

diesen nicht zu instabil zu machen.

Vorteilnafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteransprichen angegeben.

Das Querverstarkungsmodul kann sowohl auf dem Langsverstarkungsmodul

angeordnet sein, wie es unter dem Langsverstarkungsmodul angeordnet sein kann,
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wenn bei der Papiermaschinenbespannung die Maschinenseite als unten und deren

Papierseite als oben betrachtet wird.

Vorzugsweise wird durch das Querverstarkungsmodul die Dimensionsstabilitat der
Bespannung in deren Querrichtung im Wesentlichen bereitgestellt. Unter dem
Begriff ,dass die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Querrichtung der
Bespannung im Wesentlichen durch das Querverstarkungsmodul bereitgestellt wird*
soll verstanden werden, dass mehr als 50% der Querstabilitdt der Bespannung
durch das Querverstarkungsmodul bereitgestellt wird. Denkbar ist in diesem
Zusammenhang, dass bspw. 70% und mehr oder 85% und mehr der Querstabilitat

der Bespannung durch das Querverstarkungsmodul bereitgestellt wird.

Vorzugsweise ist das Langsverstarkungsmodul als endloses Band hergestellt.

Um die erfindungsgemafe Grundstruktur weiter einfacher und kostengulnstiger
auszubilden, sieht eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung vor,
dass das Langsverstarkungsmodul ein Langsfadengelege umfasst oder durch ein
Fadengelege gebildet ist. In diesem Fall ist es insbesondere von Vorteil, wenn das
Langsfadengelege aus zumindest einem sich im Wesentlichen in Langsrichtung der
Bespannung erstreckenden und in Querrichtung der Bespannung wendelférmig
fortschreitend gewickelten Langsfaden gebildet ist. Vorzugsweise ist hierbei der

zumindest eine Langsfaden auf der Breite der Grundstruktur gewickelt.

Umfasst das Langsverstarkungsmodul ein Fadengelege oder ist aus diesem
gebildet, wird in der Regel durch das Léangsverstarkungsmodul die
Dimensionsstabilitat der Bespannung in Langsrichtung der Bespannung im
Wesentlichen bereitgestellt. Ferner wird in diesem Fall durch das Querverstarkungs-
modul die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Quer- oder Breitenrichtung der

Bespannung im Wesentlichen bereitgestellt.
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Wird das Fadengelege durch nur einen einzigen Langsfaden gebildet, so erstreckt
sich dieser im Wesentlichen in der vorgesehenen Langsrichtung des Filzbandes und
kann in Richtung der vorgesehenen Breite des Filzbandes wendelformig fort-
schreitend bis zur vorgesehenen Breite des Filzbandes gewickelt sein. Durch das
wendelférmige Wickeln des Langsfadens kann ein Langsfadengelege gebildet wer-
den, bei dem sich jede Wicklung des Langsfadens parallel zur vorangehenden und

nachfolgenden Wicklung des Langsfadens erstreckt.

Wird das Langsfadengelege aus mehreren Langsfaden, d.h. aus einer Schar von
Langsfaden, gebildet, so erstrecken sich die einzelnen Langsfaden im Wesentlichen
in der vorgesehenen Langsrichtung des Filzbandes und sind in Richtung der
vorgesehenen Breite des Filzbandes nebeneinander angeordnet, hierbei kann die
Anordnung der Langsfaden in Richtung der vorgesehenen Breite des Filzbandes
wendelformig fortschreitend bis zur vorgesehenen Breite des Filzbandes gewickelt
sein. Durch das wendelformige Wickeln der Langsfadenanordnung kann ein
Langsfadengelege gebildet werden, bei dem alle Langsfaden der Anordnung stets
zueinander parallel verlaufen und bei dem sich jede Wicklung eines jeden
Langsfadens parallel zur vorangehenden und nachfolgenden Wicklung dieses
Langsfadens erstreckt.

Unter dem Begriff, dass sich der bzw. die Langsfaden im Wesentlichen in
Langsrichtung des Bandes erstreck(t)en, soll im Sinne der vorliegenden Erfindung
verstanden werden, dass der bzw. die Langsfa(d)den des Langsfadengeleges und
die Langsrichtung des Filzbandes miteinander einen Winkel von maximal 10°,

insbesondere maximal 5° einschlieRen.

Nach eine weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass das
Langsverstarkungsmodul durch ein Gewebe und/oder Gewirke und/oder Spiralsieb
und/oder Gestricke gebildet ist. In diesem Fall ist es bspw. denkbar, dass durch das
Langsverstarkungsmodul die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Langsrichtung

der Bespannung im Wesentlichen bereitgestellt. Ferner ist in diesem Fall denkbar,
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dass jeweils durch das Querverstarkungsmodul und durch das Langsverstar-
kungsmodul die Dimensionsstabilitat der Bespannung in Quer- oder Breitenrichtung
der Bespannung teilweise bereitgestellt wird. In diesem Fall wird bspw. 50% oder
mehr der Dimensionsstabilitat der Bespannung in deren Quer- oder Breitenrichtung
durch das Langsverstarkungsmodul und entsprechend weniger als 50% durch das

Querverstarkungsmodul bereitgestellt.

Eine Weiterbildung der Erfindung sieht ferner vor, dass das zumindest eine
Kettengewirke aus einem einzigen System zueinander parallel angeordneter
Schussfaden und aus einem einzigen System aus Maschen bildenden Nahfaden

gebildet ist. Dies vereinfacht den Aufbau des Querverstarkungsmoduls weiter.

Das zumindest ein Kettengewirke ist insbesondere durch ein Nahwirkverfahren,
hergestellt, bei dem die Schussfaden wahrend der Maschenbildung mittels
Schusseintrag, insbesondere mittels Parallelschusseintrag, zugeflhrt werden. Beim
Parallelschusseintrag werden die Schussfaden parallel zueinander eingetragen und
durch die Maschen fixiert. Beim Parallelschusseintrag wird die Relativgeschwindig-
keit zwischen der Transportgeschwindigkeit des Schussfadenlegers und der
Transportgeschwindigkeit der Transportkette so ausgeglichen, dass die Schuss-

faden parallel zueinander zum liegen kommen.

Die Nahfaden bilden ferner insbesondere parallel zueinander angeordnete und sich
senkrecht zu den Schussfaden erstreckende Reihen aus Maschen aus, wobei die
Schussfaden in die Maschen eingebunden sind. Die Maschenreihen erstrecken sich
hierbei in Langsrichtung des Kettengewirkes. Hierbei sind die einzelnen
Maschenreihen insbesondere nicht miteinander vermascht, sondern lediglich durch
die Schussfaden miteinander verbunden. Vorzugsweise erstrecken sich hierbei die

Maschenreihen in Langsrichtung der Bespannung.
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Ferner ist nach eine weiteren Ausgestaltung der Erfindung vorgesehen, dass jeder
Nahfaden eine eigene Maschenreihe bildet, wobei insbesondere jeder Schussfaden

in eine Masche jeder Maschenreihe eingebunden ist.

Insbesondere ist die Lange der sich insbesondere in Langsrichtung der Bespannung
erstreckenden Maschen in weiten Grenzen stufenlos einstellbar, bspw.
vorzugsweise im Bereich zwischen ca. 0,5mm und 5,0mm. Da die Schussfaden in
die Maschen der Nahfaden eingebunden sind, kann der Abstand zueinander
benachbarter Schussfaden in weiteren Grenzen variierte werden, entsprechend den
geforderten bzw. gewlnschten Eigenschaften des Querverstarkungsmoduls
und/oder der geforderten Produktionsleistung bei der Herstellung des
Querverstarkungsmoduls, ohne den Halt der Schussfaden durch die Nahfaden stark
zu variieren. Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung sieht daher vor, dass der
Abstand der Schussfaden zueinander durch die Lange der Maschen in den

Maschenreihen festgelegt ist.

Vorzugsweise ist der Abstand zwischen benachbarten Schussfaden bei der
Herstellung des erfindungsgemalien Kettengewirkes derart variierbar, dass dieses
abhangig von den geforderten Eigenschaften eine Schussfadendichte im Bereich
von ca. 40 bis 200 Faden/10cm, vorzugsweise 80-150 Faden/10cm haben kann.

Ferner ist es denkbar, dass die Nahfaden dinner sind als die Schussfaden.

Bspw. zur Bereitstellung eines ausreichend hohen inneren Hohlraumvolumens kann

es sinnvoll sein, wenn die Schussfaden durch Multiflamentgarne, gebildet sind.

Die  Multiflamentgarne  kbnnen  bspw. durch  miteinander  verzwirnte
Monofilamentgarne gebildet sein. Denkbar ist in diesem Zusammenhang bspw.
dass die das Zwirn bildenden Monofilamente aus Polyamid (PA) hergestellt sind.
Hierbei sind bspw. 4-fach Zwirne oder 10-fach Zwirne sowie alle dazwischen

liegenden Stufen denkbar.
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Denkbar ist ferner die Schussfaden als Stapelfasergarne auszubilden.

Die Schussfaden konnen auch durch Monofilamentgarne gebildet sein. Hierbei ist
es denkbar, dass die Schussfaden einen runden oder eckigen Querschnitt haben.
Denkbar ist im erst genannten Fall, dass die Schussfaden einen kreisrunden oder
ovalen Querschnitt haben. Im zweit genannten Fall kbnnen die Schussfaden einen
trapezférmigen oder rechteckigen Querschnitt haben.

Bei den heute bekannten nahtbaren Pressfilzen mit gewobener Grundstruktur bilden
die Langsfaden Nahtschlaufen. Um ein Durchfihren eines Steckdrahts durch die
Nahtschlaufen zu ermdglichen, sind die Langsfaden als Monofilamente ausgebildet.
Ferner sind auch die Querfaden bei solchen gewobenen Grundstrukturen als
Monofilamente ausgebildet, weshalb eine Verankerung mittels Vernadelung der auf

der Grundstruktur angeordneten Faservlieslagen oftmals schwierig ist.

Durch die Bereitstellung des erfindungsgemafien Querverstarkungsmoduls bei dem
die Schussfaden durch Multiflamentgarne gebildet sind, kann die Verankerung der
Faservlieslagen an der Grundstruktur durch Vernadeln deutlich verbessert werden,
da sich die Fasern der Faservlieslage(n) in den Multiflamentgarnen beim
Vernadelungsprozess verhaken. Neben oben genannten Multifliamenten kdnnen die
Schussfaden auch Mehrkomponenten Garne umfassen. Hierbei kann insbesondere
eine Komponente aus einem Material sein, die eine geringere Schmelztemperatur
als die andere(n) Komponente(n) hat. Denkbar ist bspw. als niedrig schmelzende
Komponente ein thermoplastisches Material wie bspw. PA, PP, oder PU zu
verwenden, welches bei einer thermischen Behandlung aufgeschmolzen wird und
eine verbesserte Verankerung der Fasern der Faservliesstruktur in der

Grundstruktur bewirkt.

Denkbar ist bspw. als Mehrkomponenten Garn PU/PET-Bikomponentenfaden zu
verwenden. Hierdurch wird eine Querverstarkungsstruktur erzeugt, die ein hohes

Ruckstellvermégen nach deren Kompaktierung im Pressnip hat. Selbstverstandlich
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ist es nicht notwendig, dass alle Schussfaden des die Querverstarkungsstruktur
bildenden Kettengewirkes Mehrkomponenten Garne sind. Denkbar ist auch
alternierend Mehrkomponentengarne und Garne aus anderen Materialien
einzutragen. Denkbar ist auch Mehrkomponenten Garne gleichzeitig mit Garnen
anderer Materialien einzutragen. Denkbar ist auch gezwirnkte Monofilamentgarne
zu verwenden, wobei eines der Monofilamente ein Mehrkomponentengarn ist.
Ferner ist denkbar ferner, dass die Schussfaden Stapelfasergarne umfassen, wobei
einige der Stapelfasern aus einem Material sind, welches eine geringere

Schmelztemperatur hat als andere Fasern des Garns.

Des weiteren ist denkbar als Schussfaden Garne die PU enthalten oder aus diesen
gebildet sind sowie Garne aus PA zu verwenden. In diesem Fall ist es bspw.
denkbar Monofilamentgarne aus PU und mehrere miteinander verzwirnte
Monofilamentgarne aus PA, bspw. 4-fach Zwirne aus PA, zu verwenden. Bei der
Herstellung des Querverstarkungsmoduls konnen bspw. PU Garne und PA Garne
abwechselnd eingetragen werden. Denkbar ist auch, PU Garne und PA Garne

gleichzeitig einzutragen.

Bei einem Querverstarkungsmodul mit PA Garnen und PU Garnen eird die
Querverstarkung im Wesentlichen durch die PA Garne Ubernommen, wobei die PU
Garne im Wesentklichen das Ruckstellvermégen und die Dampfungseigenschaften

des Querverstarkungsmoduls bereitstellen.

Die gezwirnten Schussfaden konnen eine Feinheit im Bereich von ca. 50-500tex,
insbesondere ca. 100-400tex, haben. Bei den Nahfaden ist bspw. eine Feinheit

denkbar, die bspw. im Bereich von ca. 15-200tex, insbesondere ca. 48-120tex, liegt.

Die Nahfaden konnen als Monofilamentgarne, als Stapelfasergarne oder als

Multifilamentgarne ausgebildet sein.
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Denkbar ist ferner, dass die Nahfaden Mehrfachkomponenten Garne umfassen oder
aus diesen gebildet sind. Die Mehrfachkomponenten Garne kdénnen hierbei eine
Komponente umfassen, die eine geringere Schmelztemperatur als die andere(n)
Komponente(n) hat. Bei der niedrig schmelzenden Komponente kann es sich um
eine Schmelzklebekomponente handeln, die oftmals aus einem thermoplastischen
Material ist. Denkbar ist ferner, dass die Nahfaden aus einem Material sind, welches
niedriger schmelzend als die Materialien der Schussfaden und der mit der
Grundstruktur in Kontakt gebrachten Faservliesstruktur ist. Durch diese MalRnahmen
|asst sich die Verankerung der Faservliesstruktur in der Grundstruktur in Verbindung
mit einer thermischen Behandlung deutlich verbessern. Die thermische Behandlung
kann hierbei mit oder ohne Einwirkung von Druck erfolgen.

Um das innere Volumen des Pressfilzes zu erhdhen kann es ferner sinnvoll sein,
wenn zumindest einige der Nahfaden aus einem Material sind, welches nach
Fertigstellung der Papiermaschinenbespannung aus dieser herausgeldst werden
kann, bspw. mit einem Losungsmittel. Als mogliches Losungsmittel ist bspw. Wasser
denkbar.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dass sich die Dichte der
Nahfaden in Querrichtung der Bespannung verandert. Denkbar ist insbesondere,
dass die Dichte der Nahfaden in den entlang der Langskanten der Grundstruktur
verlaufenden Randbereichen des Querverstarkungsmoduls erhdht ist gegenlber
dem zwischen den beiden Randbereichen angeordneten Mittenbereich des
Querverstarkungsmoduls. Durch die erhdhte Dichte der Nahfaden in den beiden in
Querrichtung der Bespannung betrachteten Randbereichen ist es bspw. mdglich,
Effekte wie ,edge flipping“ oder edge curl“ zu reduzieren. Des weiteren kann der
Randverschleily der Bespannung durch eine verbesserte Verankerung der Fasern

einer Faservlieslage an der Grundstruktur deutlich reduziert werden.

Bei der erfindungsgemalfen Papiermaschinenbespannung kann es sich bspw. um

ein in der Maschine nahtbares Pressfilz handeln. Durch die Bereitstellung einer aus
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zumindest einem Kettengewirke gebildeten Querverstarkungsstruktur kommt es
beim Vernadeln der Faservliesstruktur zu einer deutlich besseren Verankerung der
Faservliesstruktur an der Grundstruktur als bei Pressfilzen mit Grundstrukturen ohne
Wirkstruktur, wie bspw. gewobenen Grundstrukturen. Hierdurch kann der sog. ,peel
back“-Effekt im Nahtbereich zumindest reduziert wenn nicht ganz unterbunden
werden.  Werden  zusatzlich  noch in  dem  Querverstarkungsmudul
Schmelzklebefasern verwendet, wird die Verbindung zwischen der Grundstruktur

und der Faservliesstruktur noch weiter verbessert.

Insbesondere zur weiteren Vereinfachung der Herstellung der erfindungsgemafien
Papiermaschinenbespannung kann es sinnvoll sein, wenn das Kettengewirke flach

hergestellt ist.

Unter dem Begriff ,flach hergestellt® soll in diesem Zusammenhang eine
Abgrenzung zu den Begriffen ,endlos oder rund hergestellt® verstanden werden. In
diesem Fall ist das Kettengewirke in seiner Lange durch zwei quer zur

Langsrichtung der Papiermaschinenbespannung verlaufende Querrander begrenzt.

Zum Anpassen des Kettengewirkes kann das Kettengewirke in seiner Lange auf ca.

die Lange des Umfangs der herzustellenden Bespannung geschnitten werden.

Vorzugsweise umfasst das Querverstarkungsmodul zumindest ein Kettengewirke
das sich auf der Lange der Bespannung erstreckt. Vorzugsweise ist das
Querverstarkungsmodul aus einem einzigen Kettengewirke gebildet, welches sich
auf der Lange und auf der Breite der Bespannung erstreckt. FUr besonders breite
Bespannungen, bspw. fur Bespannungen breiter 6-8 Meter, kann es auch sinnvoll
sein, wenn das Querverstarkungsmodul aus mehreren, be. zwei, nebeneinander
angeordneten Kettengewirken aufgebaut ist, die an ihren zueinander weisenden
Langskanten auf StoR} gelegt sind und bspw. durch einen Verbindungsstreifen
miteinander verbunden sind, der die auf Stol} gelegten Langskanten Uberdeckt und

somit die beiden Kettengewirke miteinander verbindet. Eine bevorzugte
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Ausgestaltung der Erfindung sieht daher vor, das Querverstarkungsmodul aus
mehreren sich jeweils auf der Lange der Bespannung und nur auf einem Teil der
Breite der Bespannung erstrecken Kettengewirken gebildet ist, die in Querrichtung
der Bespannung nebeneinander liegend, sich zusammen zur Breite der

Bespannung erganzend angeordnet sind.

Alternativ dazu kann das Querverstarkungsmodul auch aus einem einzigen
Kettengewirke mit geringerer Breite als der Breite der Bespannung gebildet, das
sich im Wesentlichen in Langsrichtung der Bespannung erstreckend in Querrichtung

der Bespannung wendelformig fortschreitend gewickelt ist.

Das Kettengewirke kann als Rollenware vorliegen, die entsprechend den
Anforderung - bspw. der Lange der herzustellenden Bespannung- in ihrer Lange

abgelangt wird.

Zum Endlos machen des sich auf der Lange der Bespannung erstreckenden

Kettengewirkes werden die Querrander vorzugsweise zueinander auf Stol3 gelegt.

Ferner ist das Kettengewirke insbesondere mittels eines Verbindungsstreifens
endlos gemacht, indem der Verbindungsstreifen die beiden auf Stol} gelegten
Querrander Uberdeckt und in Bereich der beiden Querrander mit dem Kettengewirke

verbunden ist.

Da das auf die gewlinschte Lange abgelangte Kettengewirke an den Querrandern,
diese bilden vorliegend Schnittkanten, zum Ausfransen neigt, sieht eine bevorzugte
Weiterbildung der Erfindung vor, dass im Bereich zumindest einer der Querrander
ein Materialstreifen mit dem Kettengewirke verbunden ist, dessen eine Kante bundig

zu dem Querrand verlauft.
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Vorzugsweise ist in diesem Zusammenhang an beiden Querrandern jeweils ein das

Ausfransen des jeweiligen Querrandes verhindernder Materialstriefen angebracht.

Um die Markierungsneigung der mit dem(n) Materialstriefen und/oder Verbindungs-
streifen  hergestellten Bespannung zu reduzieren, ist bzw. sind der
Verbindungsstreifen und/oder der Materialstreifen vorzugsweise aus zumindest
einer Folie und/oder einen Spinnvlies gebildet. Hierbei kann es sich bspw. um eine
Folie aus Polyamid (PA), Polyamid Copolymer (CoPA), Polyethylenterephthalat
(PET), Polyethylenterephthalat Copolymer (CoPET), Polyurethan (PU),
Ethylenvinylacetat (EVA), Polypropylen (PP), thermoplastisches Polyurethan (TPU)
oder Polyvinylacetat (PVA) handeln. Die Folie kann hierbei ein Flachengewicht im
Bereich von 10-500g/m?, vorzugsweise 20-60g/m? haben. Denkbar sind auch Folien
aus mehreren Komponenten, wie bspw. PET-PU Folien, PA-PU Folien, PET-PA
Folien. Solche Folien kbénnen ein Flachengewicht im Bereich von 20-500g/m?,
vorzugsweise 20-60g/m? haben.

Das Spinnvlies kann bspw. aus einem oder mehreren der folgenden Polymere

gebildet sein:

CoPA, CoPET, PET, low density Polyethylen (LDPE) oder PA. Die Flachenmasse
des Spinnvlieses kann hierbei im Bereich von ca. 10g/m?- 150g/m? liegen. Da
zumindest bei einem Pressfilz die Grundstruktur bei der Herstellung mit einer oder
mit mehreren Faservlieslagen vernadelt ist, ist es im Hinblick auf die Permeabilitat
der fertig gestellten Bespannung nicht notwendig, dass die Folien permeabel sind.
Eine bevorzugte Ausgestaltung sieht daher vor, dass die Folie(n) urspringlich, d.h.
bei der Verbindung mit dem Kettengewirke, impermeabel ist bzw. sind und erst

durch einen Vernadelungsprozess permeabel gemacht wurde.

Der Verbindungsstreifen und/oder der Materialstreifen ist insbesondere aufgrund der
Einwirkung von Druck und/oder Temperatur mit dem Kettengewirke verbunden.

Hierzu ist es insbesondere von Vorteil, wenn der bzw. die Verbindungsstreifen
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und/oder der Materialstreifen bei einer geringeren Temperatur schmelzen als die
Nah- und Schussfaden des Kettengewirkes. Denkbar ist in diesem Zusammenhang
auch, dass der (die) Verbindungsstreifen und/oder Materialstreifen bspw. durch
HeilRdrahtschweilen und/oder Ultraschallschweilen und/oder Laserschweilen

miteinander verbunden sind.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung umfasst das
Langsverstarkungsmodul zusatzlich  zu dem bereits beschriebenen
Langsfadengelege eine an dem Langsfadengelege angeordnete und mit diesem
verbundene Tragerlage. Die Tragerlage erstreckt sich hierbei insbesondere wie das
Langsfadengelege auf der gesamten Breite und Lange der Papiermaschinen-
bespannung.

Die Tragerlage kann allein oder in Kombination gebildet sein durch: eine
Faservlieslage, eine Folienlage.

Vorzugsweise ist das Langsfadengelege in die Faservlieslage eingebettet. Dies
kann bspw. dadurch erreicht werden, indem das Langsfadengelege mit der als
Faservlieslage ausgebildeten Tragerlage vernadelt wird. Durch den Ver-
nadelungsprozess ist es moglich, dass die Tragerlage hierbei weitestgehend
zerstort wird. Die Tragerlage kann in diesem Fall hauptsachlich die Aufgabe
Uubernehmen, die Langsfaden des Langsfadengeleges wahrend des weiteren
Herstellungsprozesses des Filzbandes in Position zu halten.

Eine konkrete Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass das Querverstarkungs-
modul auf der Tragerlage des Langsverstarkungsmoduls angeordnet und mit dieser
verbunden ist. In diesem Fall kann die Tragerlage bspw. entsprechend gestaltet
sein, um einfach mit dem Querverstarkungsmodul verbunden werden zu konnen.
Denkbar ist bspw. in diesem Zusammenhang, dass die Faservlieslage
Schmelzklebefasern umfasst, so dass das Querverstarkungsmodul mit der Trager-

lage des Langsverstarkungsmoduls durch Warmeeinwirkung verklebt werden kann.
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Gleichzeitig mit der Warmeeinwirkung kann die Verbindung zwischen dem
Querverstarkungsmodul und dem Langsverstarkungsmodul durch die Unterstitzung
von Druckeinwirkung weiter verbessert werden. Um dies zu erreichen ist bspw.
denkbar, dass das Langsverstarkungsmodul und das Querverstarkungsmodul zur
Warmeeinwirkung gemeinsam um eine beheizte Walze oder durch einen beheizten

Pressspalt gefuhrt werden.

Naturlich sind auch andere Verbindungstechniken moglich. Denkbar ist bspw., dass
das Querverstarkungsmodul mit dem Langsverstarkungsmodul verbunden ist,
indem diese miteinander vernadelt und/oder vernaht und/oder verschweildt sind.
Denkbar ist in diesem Zusammenhang bspw. dass das Querverstarkungsmodul
endlos gemacht ist und nachfolgend mit einem endlos gemachten oder endlos
hergestellten Langsverstarkungsmodul sowie mit einer oder mehreren
Faservlieslagen in der Nadelmaschine durch Vernadelung verbunden wird. Hierbei
kann die Verbindung nur durch Vernadelung erfolgen oder aber in Kombination mit

einer anderen Verbindungstechnik.

Zur weiteren Vereinfachung der Herstellung der erfindungsgemafen Bespannung
ist es denkbar fur die Herstellung der Tragerlage eine vorkonfektionierte Tragerbahn
mit geringerer Breite als die Breite des Bespannung zu verwenden. In diesem Fall
ist es bspw. denkbar, dass die Tragerbahn aus zumindest einer sich im
Wesentlichen in Langsrichtung der Bespannung erstreckenden und in Querrichtung

der Bespannung wendelférmig fortschreitend gewickelten Tragerbahn gebildet ist.

Die Tragerlage wird also in diesem Fall dadurch hergestellt, indem eine sich nur auf
einem Teil der vorgesehenen Breite der Papiermaschinenbespannung erstreckende
Tragerbahn in Richtung der vorgesehenen Breite der Papiermaschinenbespannung
wendelformig fortschreitend bis zur vorgesehenen Breite der Bespannung gewickelt

wird.
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Beim wendelformigen Wickeln konnen bspw. die zueinander weisenden Rander der

Tragerbahn auf Stol} oder sich bereichsweise Uberlappend gelegt werden.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung kann die Bespannung eine
Grundstruktur umfassen, die bspw. gebildet ist aus

a) einem sich auf der Breite und der Lange der Bespannung erstreckenden
Langsverstarkungsmodul welches umfasst,

- i) ein Langsfadengelege auf der Breite und der Lange der Bespannung, das
gebildet ist aus zumindest einem sich im Wesentlichen in Langsrichtung der
Bespannung erstrecken Langsfaden und

- eine mit dem Langsfadengelege verbundene sich auf der Breite und der Lange der
Bespannung erstreckende Tragerlage und/oder

- ii) ein gewobenes oder spiralisiertes oder gewirktes textiles Flachengebilde,

sowie

b) einem Querverstarkungsmodul gleicher Lange und Breite wie die Bespannung,
wobei das Querverstarkungsmodul und das Langsverstarkungsmodul aufeinander
angeordnet und miteinander verbundenen sind, und das Querverstarkungsmodul

- durch zumindest ein Kettengewirke gebildet ist, das sich auf der Lange der
Bespannung und auf der Breite der Bespannung erstreckt und gebildet ist aus
zumindest einem System von sich in ihrer Lange zueinander parallel erstreckenden
Schussfaden und zumindest einem im Wesentlichen senkrecht zur
Langserstreckung der Schussfaden verlaufenden System aus Nahfaden, die
Maschen bilden in welche die Schussfaden zur Ausbildung eines textilen
Flachengebildes eingebunden sind, wobei sich die Schussfaden in ihrer Lange quer
zur Langsrichtung der Bespannung erstrecken und eine groere Biegesteifigkeit

haben als die Nahfaden.

Zu bemerken ist in diesem Zusammenhang, dass das als Gewebe ausgebildete

textile Flachengebilde entweder flach oder rund gewebt sein kann.
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Zur Bereitstellung eines Pressfilzes ist es insbesondere sinnvoll, wenn auf der zur
Papierseite und/oder auf der zur Maschinenseite weisende Seite der Grundstruktur
der Bespannung zumindest eine, insbesondere mehrere Faservlieslage(n)

angeordnet ist/sind.

Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafen Bespannung, insbesondere
eines Pressfilzes fur eine Papiermaschine, welche eine Lange und eine Breite hat,
kann die folgenden Schritte umfassen:

a) Bereitstellen eines Langsverstarkungsmoduls mit einer Breite und einer Lange,
die der Breite und Lange der herzustellenden Bespannung entspricht,

b) Bereitstellen eines Querverstarkungsmoduls mit einer Breite und einer Lange, die
der Breite und Lange der herzustellenden Bespannung entspricht,

c) Anordnen von Langsverstarkungsmodul und Querverstarkungsmodul aufeinander
und

d) Verbinden des Querverstarkungsmoduls mit dem Langsverstarkungsmodul.

Das erfindungsgemale Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt b)
zumindest die Schritte umfasst;

i) Bereitstellen zumindest eines Kettengewirkes, das gebildet ist aus zumindest
einem System sich zueinander parallel erstreckender Schussfaden und zumindest
einem im Wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung der Schussfaden
verlaufenden System aus Nahfaden, die Maschen bilden in welche die Schussfaden
zur Ausbildung eines textilen Flachengebildes eingebunden sind, wobei die
Schussfaden eine grofiere Biegesteifigkeit haben als die Nahfaden und wobei das
Kettengewirke eine Lange hat, die der Lange der herzustellenden Bespannung
entspricht und

dass der Schritt ¢) zumindest den Schritt umfasst;

ii) aufeinander Anordnen von Kettengewirke und Langsverstarkungsmodul derart,
dass sich die Schussfaden des Kettengewirkes schrag oder quer zur Langsrichtung

der Bespannung erstrecken.
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Liegt das Kettengewirke urspringlich langer als die herzustellende Lange der
Bespannung vor, so kann dieses in einem weiteren Schritt iii) verkarzt werden,
indem die Nahfaden des Kettengewirkes auf die Lange der herzustellenden

Bespannung abgelangt werden.

Die Reihenfolge der Schritte i)-iii) ist hierbei nicht festgelegt. So ist es bspw.
denkbar, dass zuerst der Schritt i) dann der Schritt ii) und anschlieiend der Schritt
iif) durchgefuhrt wird. Denkbar ist aber auch, dass zuerst der Schritt i), dann der
Schritt iii) und als letzter Schritt der Schritt ii) durchgefuhrt wird.

Somit ist denkbar, dass das zumindest eine das Querverstarkungsmodul
bereitstellende Kettengewirke zuerst auf die Lange der Bespannung abgelangt wird,
bevor das Querverstarkungsmodul und das Langsverstarkungsmodul aufeinander
angeordnet werden. Ferner ist somit auch denkbar, dass das Kettengewirke
nachdem dieses auf der gesamten Lange der Bespannung auf oder unter dem
Langsverstarkungsmodul angeordnet ist, auf die Lange der Bespannung abgelangt
wird. Dies kann bspw. geschehen, wenn das Kettengewirke als Rollenware vorliegt
und wahrend seiner Anordnung auf dem Langsverstarkungsmodul von dieser

abgewickelt wird.

Es ist des weiteren denkbar, dass das auf die Lange der Bespannung abgelangte
Querverstarkungsmodul zuerst endlos gemacht wird, bevor es auf dem bspw.
endlos gemachten oder endlos hergestellten Langsverstarkungsmodul angeordnet

und nachfolgend mit diesem verbunden wird.

Vorzugsweise werden das Kettengewirke und das Langsverstarkungsmodul derart
aufeinander angeordnet, dass sich die Nahfaden in Langsrichtung und die sich zu
diesen senkrecht erstreckenden Schussfaden in Querrichtung der Bespannung

erstrecken.
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Nach dem Ablangen kann das Kettengewirke an jeder Schnittkante mittels dem
bereits beschriebenen Materialstreifen kaschiert werden um ein Ausfransen des
jeweiligen Querrandes zu verhindern. Vor der nachfolgenden Vernadelung, bei der
auf der zur Papier- und/oder auf der zur Maschinenseite weisenden Seite der
Grundstruktur jeweils eine oder mehrere Faservlieslagen aufgenadelt werden muss
das Querverstarkungsmodul endlos gemacht werden. Dies kann bspw. dadurch
geschehen, indem die beiden Querkanten des Querfadenmoduls zueinander auf
Stold gelegt werden und mittels den bereits beschriebenen Verbindungsstreifen

miteinander verbunden werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von schematischen nicht mafstablichen
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafen Querverstarkungsmoduls

fir eine Grundstruktur eines Pressfilzes in Draufsicht;

Figur 2 eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafen Pressfilzes mit dem
Querverstarkungsmodul der Figur 1 im Querschnitt;

Figur 3 eine  Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalien Verfahrens zur

Herstellung einer erfindungsgemafiien Papiermaschinenbespannung,

Figur 4 eine alternative Ausfihrungsform eines erfindungsgemalfien Verfahrens zur
Herstellung einer erfindungsgemaien Papiermaschinenbespannung.

Die Figur 1 zeigt eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemalien
Querverstarkungsmoduls 1 fUr eine Grundstruktur eines Pressfilzes in Draufsicht.

Die Figur 1 zeigt das Querverstarkungsmodul in abschnittweiser Darstellung.
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Das Querverstarkungsmodul 1 ist aus zumindest einem Kettengewirke gebildet. Das
in der Figur 1 dargestellte Kettengewirke ist aus einem System zueinander parallel
angeordneter Schussfaden 2 und einem dazu im Wesentlichen senkrecht
verlaufenden System aus Maschen bildenden Nahfaden 3 gebildet. Zur Ausbildung
eines textilen Flachengebildes sind die Schussfaden 3 in Maschen 4 der Nahfaden

3 eingebunden.

Ferner erstrecken sich die Schussfaden 2 in Querrichtung CMD der Bespannung
und haben eine grolRere Biegesteifigkeit als die Nahfaden 3. Die Nahfaden 3

erstrecken sich in Langsrichtung MD der Bespannung.

Die Langsrichtung L des Kettengewirkes wird durch die Langserstreckung der
Nahfaden 3 festgelegt, wie die Querrichtung Q des Kettengewirkes durch die
Langserstreckung der Schussfaden 2 festgelegt wird. Folglich ist das Kettengewirke
SO ausgerichtet, dass es sich in seiner Langsrichtung L in Langsrichtung MD der
Bespannung erstreckt.

Vorliegend sind die Schussfaden 2 durch Multiflamentgarne, bspw. durch vier
miteinander verzwirnte Monofilamente aus Polyamid (PA) gebildet. Die gezwirnten
Schussfaden 2 haben eine Feinheit im Bereich von ca. 150tex, wohingegen die

Nahfaden eine Feinheit im Bereich von ca. 6,7-14tex haben.

Das in der Figur 1 gezeigte Querverstarkungsmodul 1 wurde durch ein
Nahwirkverfahren hergestellt, bei dem die Schussfaden 2 wahrend der
Maschenbildung mittels Parallelschusseintrag zugefuhrt wurden.

Wie aus der Darstellung der Figur 1 zu erkennen ist, bilden die Nahfaden 3 parallel
zueinander angeordnete und sich senkrecht zu den Schussfaden 2 erstreckende
Reihen 5 aus Maschen 4 aus, wobei die Schussfaden 2 in die Maschen 4
eingebunden sind. Vorliegend bildet jeder der Nahfaden 3 des Systems eine eigene

Maschenreihe 5 aus.
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Ferner ist jeder Schussfaden 2 in eine Masche 4 jeder Maschenreihe 5

eingebunden.

Wie aus der Darstellung der Figur 1 zu erkennen ist, ist der Abstand der
Schussfaden 2 zueinander durch die Lange der Maschen 4 in den Maschenreihen 5

festgelegt.

Das in der Figur 1 gezeigte Querverstarkungsmodul 1 wurde flach hergestellt.

Die Figur 2 zeigt eine Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien als Pressfilz
ausgebildeten Papiermaschinenbespannung 10 im Querschnitt mit dem

Querverstarkungsmodul 1 der Figur 1.

Die Bespannung 10 hat eine lastaufnehmende Grundstruktur 11, die sich in
Langsrichtung und in Querrichtung CMD der Bespannung 10 erstreckt.

Vorliegend ist die Grundstruktur 11 aus einem die Dimensionsstabilitat in
Langsrichtung MD der Bespannung 10 im Wesentlichen bereitstellenden
Langsverstarkungsmodul 12 sowie aus dem in der Figur 1 gezeigten, die
Dimensionsstabilitat in Querrichtung CMD der Bespannung 10 im Wesentlichen
bereitstellenden Querverstarkungsmodul 1 gebildet, wobei das Querverstarkungs-
modul 1 auf dem Langsverstarkungsmodul angeordnet und mit diesem verbun-

denen ist.

Das in der Figur 2 gezeigte Langsverstarkungsmodul 12 umfasst ein Langs-
fadengelege 13, welches aus mehreren sich im Wesentlichen in Langsrichtung der
Bespannung 10 erstreckenden und in Querrichtung CMD der Bespannung 10

wendelférmig fortschreitend gewickelten Langsfaden 14 gebildet ist.
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Ferner umfasst das Langsverstarkungsmodul 12 eine als Faservlieslage

ausgebildete Tragerlage 15, in welche das Langsfadengelege 13 eingebettet ist.

Die Faservlieslage 15 kann hierbei Schmelzklebefasern umfassen. Vorliegend ist
das Querverstarkungsmodul 1 mit dem Langsverstarkungsmodul 11 durch
Verklebung mit den Schmelzfasern verbunden, d.h. das Querverstarkungsmodul 1
ist auf der Tragerlage 15 angeordnet und mit dieser verbunden.

Bei der als Pressfilz ausgebildeten Bespannung 10 sind des Weiteren auf der zur
Papierseite 16 weisende Seite der Grundstruktur 11 zwei Faservlieslagen 17, 18
angeordnet und mit der Grundstruktur 11 durch Vernadelung verbunden. Hierbei
umfasst die die Papierseite 16 bereitstellende obere Faservlieslage 17 feinere
Fasern als die zwischen der oberen Faservlieslage 17 und der Grundstruktur 11

angeordnete mittlere Faservlieslage 18.

Ferner ist bei der als Pressfilz ausgebildeten Bespannung 10 auf der zur
Maschinenseite 20 weisende Seite der Grundstruktur 11 eine Faservlieslage 19
angeordnet, welche mit der Grundstruktur 11 durch Vernadelung verbunden ist und

welche die Maschinenseite 20 der Bespannung 10 bereitstellt.

Die Figur 3 zeigt eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien Verfahrens zur

Herstellung einer erfindungsgemafien Papiermaschinenbespannung.

In dem in der Figur 3a gezeigten Schritt wird ein endlos ausgebildetes
Langsverstarkungsmodul 12, wie es bspw. in der Figur 2 beschreiben wurde, bereit-
gestellt, indem zumindest ein sich im Wesentlichen in Langsrichtung MD der
Bespannung erstreckender Langsfaden 14 zwischen zwei zueinander beabstan-
deten und parallel ausgerichteten Walzen 21, 22 in Querrichtung CMD der
Bespannung wendelférmig fortschreitend gewickelt wird. Die Lange des
Langsverstarkungsmoduls 12 wird hierbei durch den Abstand der Walzen 21, 22

zueinander festgelegt. Das wendelformig fortschreitende Wickeln des zumindest
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einen Langsfadens 14 in Querrichtung CMD erfolgt bis zur gewlnschten Breite des
Langsfadengeleges. Zusatzlich kann das Langsverstarkungsmodul 12 eine als
Faservlieslage 15 ausgebildete Tragerlage umfassen, in welche das Fadengelege
bspw. eingebettet ist. Im Ergebnis wird ein Langsverstarkungsmodul 12 erzeugt,
das eine Breite und eine Lange hat, die der Breite und Lange der herzustellenden

Bespannung entspricht.

In dem in der Figur 3b gezeigten Schritt wird bspw. das aus der Figur 1 bekannte
Querverstarkungsmodul 1 bereitgestellt, indem ein das Querverstarkungsmodul 1
bildendes Kettengewirke derart auf Langsverstarkungsmodul 12 angeordnet wird,
dass sich die Schussfaden des Kettengewirkes in Querrichtung CMD und die

Nahfaden in Langsrichtung MD der herzustellenden Bespannung erstrecken.

Nachfolgend wird das Kettengewirke in MD und CMD derart abgelangt, dass die
Breite und die Lange des Kettengewirkes der Breite und Lange der herzustellenden
Bespannung entspricht.

Zum Ablangen des Kettengewirkes in MD werden die Nahfaden des Kettengewirkes
derart abgelangt, dass die Lange des Kettengewirkes der Lange der

herzustellenden Bespannung entspricht.

Vor dem Ablangen des Kettengewirkes in Langsrichtung MD wird in den beiden
Bereichen die jeweils abgelangt werden sollen auf das Kettengewirke ein
Materialstreifen 23, 24 aufgebracht, mit dem die nachfolgend beim Ablangen
erzeugten Schnittkanten —diese entsprechen den Querkanten, durch welche die

Lange des Gewirkes begrenzt wird- gegen ein Ausfransen kaschiert werden.

In dem nachfolgend in Figur 3¢ gezeigten Schritt wird das Querverstarkungsmodul 1
endlos gemacht, indem die beiden beim Ablangen des Gewirkes in seiner
Langsrichtung erzeugten Schnittkanten bzw. Querkanten zueinander auf Stol

gelegt werden und durch einen Verbindungsstreifen 25 miteinander verbunden
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werden, welcher die beiden auf Stold gelegten Querrander Uberdeckt und in Bereich

der beiden Querrander mit dem Querverstarkungsmodul 1 verbunden wird.

Zur Verbindung zwischen dem Langsverstarkungsmodul 12 und dem Querver-
starkungsmodul 1 ist des denkbar, das Sandwich aus Langsverstarkungsmodul 12
und Querverstarkungsmodul 1 durch einen beheizten Pressnip 28 zu flhren, der
aus der Walze 21 und einer bspw. beheizten Gegenwalze 28 gebildet ist, so dass
das Langsverstarkungsmodul 12 und das Querverstarkungsmodul 1 durch

Einwirkung von Druck und Temperatur miteinander verbunden werden.

Danach ist die Grundstruktur fertig hergestellt und kann in dem in Figur 3d
gezeigten Schritt auf beiden Seiten mit einer oder mehreren Faservlieslagen 17, 18
bspw. mittels einer Vernadelungseinrichtung 27 durch Vernadelung verbunden
werden. Hierzu ist es denkbar die Grundstruktur zwischen zwei zueinander parallel
beabstandeten Walzen 217, 22" zu spannen und durch die Vernadelungseinrichtung
27 zu flhren.

Eine alternative Mdoglichkeit zur Herstellung eines erfindungsgemalfien Pressfilzes

ist in den Figuren 4a-4c gezeigt.

Es wird ein Langsverstarkungsmodul 33 als endloses Band hergestellt. Hierbei kann
es sich um ein wie in der Figur 3a dargestelltes Langsfadengelege handeln oder
aber wie in der Figur 4a dargestellt um ein als Gewebe ausgebildetes textiles
Flachengebilde das geeignet ist, die Langsstabilitdt der Bespannung im
Wesentlichen bereitzustellen. Beim Endlosmachen kann das Gewebe 33 hierzu

zwischen zwei zueinander parallel beabstandete Walzen 29, 30 gespannt werden.

In einem  weiteren Fertigungsschritt ~ wird  ein  erfindungsgemaRes
Querverstarkungsmodul 1 bereitgestellt. Hierzu wird ein Kettengewirke auf die

vorgesehene Umfangslange des Pressfilzes abgelangt und bspw. mittels eines als
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Folie oder Spinnvlies ausgebildeten Verbindungsstreifens 25 oder durch
HeilRdrahtschweilen endlosgemacht. Beim Endlosmachen kann das das Querver-
starkungsmodul 1 bereitstellende Kettengewirke um zwei zueinander parallelen

Walzen 31, 32 gespannt werden.

In dem in der Figur 4c gezeigten Fertigungsschritt werden das endlose
Langsverstarkungsmodul 33, das endlose Querverstarkungsmodul 1, sowie Uber
und / oder unterhalb diesen angeordneten Faservlieslagen 37, 38 durch
Vernadelung miteinander verbunden. Hierzu werden das endlose Langsverstar-
kungsmodul 33 und das endlose Querverstarkungsmodul 1 aufeinander abgelegt,
indem diese Uber zwei zueinander parallel beabstandete Walzen 34, 35 gezogen
werden. Das Langsverstarkungsmodul 33 und das darauf abgelegte
Querverstarkungsmodul 1 werden zusammen mit den Faservlieslagen 37, 38 einer
Vernadelungseinrichtung 36 zugeflhrt, welche die gesamte Anordnung aus
Langsverstarkungsmodul 33, Querverstarkungsmodul 1 und Faservlieslagen 37, 38

miteinander vernadelt.
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Patentanspriiche

Papiermaschinenbespannung, insbesondere Pressfilz flr eine Papier-, Karton-
oder Tissuemaschine, mit einer lastaufnehmenden Grundstruktur, die sich in
Langs- und in Querrichtung der Bespannung erstreckt und die umfasst,
insbesondere die gebildet ist aus

a) einem die Dimensionsstabilitat in Langsrichtung der Bespannung im
Wesentlichen bereitstellenden Langsverstarkungsmodul sowie

b) einem die Dimensionsstabilitat in Querrichtung der Bespannung zumindest
teilweise bereitstellenden Querverstarkungsmodul, wobei das
Querverstarkungsmodul und das Langsverstarkungsmodul aufeinander
angeordnet und miteinander verbundenen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Querverstarkungsmodul aus zumindest einem Kettengewirke gebildet
ist, das gebildet ist aus zumindest einem System von sich in ihrer Lange
zueinander parallel erstreckenden Schussfaden und zumindest einem im
Wesentlichen senkrecht zur Langserstreckung der Schussfaden verlaufenden
System aus Nahfaden, die Maschen bilden in welche die Schussfaden zur
Ausbildung eines textilen Flachengebildes eingebunden sind, wobei sich die
Schussfaden in ihrer Lange schrag, insbesondere quer, zur Langsrichtung der
Bespannung erstrecken und eine grollere Biegesteifigkeit haben als die
Nahfaden.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Langsverstarkungsmodul ein Langsfadengelege umfasst, das aus
zumindest einem sich im Wesentlichen in Langsrichtung der Bespannung
erstreckenden und in Querrichtung der Bespannung wendelférmig

fortschreitend gewickelten Langsfaden gebildet ist.
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Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zumindest eine Kettengewirke gebildet ist aus einem einzigen System
zueinander parallel angeordneter Schussfaden und einem einzigen System aus

Maschen bildenden Nahfaden.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Querverstarkungsmodul durch ein Nahwirkverfahren, hergestellt ist,
bei dem die Schussfaden wahrend der Maschenbildung mittels Schusseintrag,

insbesondere Parallelschusseintrag, zugefluhrt werden.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Nahfaden parallel zueinander angeordnete und sich senkrecht zu den
Schussfaden erstreckende Reihen aus Maschen ausbilden und die

Schussfaden in die Maschen eingebunden sind.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Nahfaden eine eigene Maschenreihe bildet.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Schussfaden in eine Masche jeder Maschenreihe eingebunden ist.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Ansprlche 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand der Schussfaden zueinander durch die Lange der Maschen in

den Maschenreihen festgelegt ist.
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10.

11.

12.

13.

14.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schussfaden durch Multifilamentgarne, insbesondere durch

miteinander verzwirnte Monofilamente, gebildet sind.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kettengewirke flach hergestellt ist.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Querverstarkungsmodul ein Kettengewirke umfasst, das sich auf der
Lange der Bespannung erstreckt.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Querverstarkungsmodul aus einem einzigen Kettengewirke gebildet

ist, das sich auf der Lange und auf der Breite der Bespannung erstreckt.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche 1-12,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Querverstarkungsmodul aus mehreren sich jeweils auf der Lange der
Bespannung und nur auf einem Teil der Breite der Bespannung erstrecken
Kettengewirken gebildet ist, die in Querrichtung der Bespannung nebeneinander
liegend, sich zusammen zur Breite der Bespannung erganzend angeordnet

sind.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Kettengewirke in seiner Lange durch zwei quer zur Langsrichtung der

Papiermaschinenbespannung verlaufende Querrander begrenzt ist.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Querrander zum Endlosmachen des sich auf der Lange der

Bespannung erstreckenden Kettengewirkes zueinander auf Stof gelegt sind.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Kettengewirke mittels einem Verbindungsstreifen endlos gemacht ist,
welcher die beiden auf Stol} gelegten Querrander Uberdeckt und in Bereich der

beiden Querrander mit dem Querverstarkungsmodul verbunden ist.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Anspriiche 14-16,
dadurch gekennzeichnet,

dass im Bereich zumindest eines der Querrander ein Materialstreifen mit dem
Kettengewirke verbunden ist, dessen eine Kante bundig zu dem Querrand

verlauft.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Anspriche 14-17,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbindungsstreifen und/oder der Materialstreifen gebildet ist aus

zumindest einer Folie und/oder einen Spinnvlies.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Anspriche 14-18,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Verbindungsstreifen und/oder der Materialstreifen durch Einwirkung

von Druck und/oder Temperatur mit dem Kettengewirke verbunden ist.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorangehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Langsverstarkungsmodul eine an dem Langsfadengelege

angeordnete und mit diesem verbundene Tragerlage umfasst.

31



10

15

20

WO 2010/057802 PCT/EP2009/064833

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tragerlage allein oder in Kombination gebildet ist durch: eine

Faservlieslage, eine Folienlage.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Langsfadengelege in die als Faservlieslage ausgebildete Tragerlage
eingebettet ist.

Papiermaschinenbespannung nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Faservlieslage Schmelzklebefasern umfasst.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorherigen Anspruche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Querverstarkungsmodul mit dem Langsverstarkungsmodul verbunden
ist, indem diese miteinander verklebt und/oder vernaht und/oder verschweifl3t

sind.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Querverstarkungsmodul auf der Tragerlage des

Langsverstarkungsmoduls angeordnet und mit dieser verbunden ist.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Anspriche 21 bis 25,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Langsfadengelege mit der als Faservlieslage ausgebildeten Trager-
lage vernadelt ist.

32



10

15

20

25

WO 2010/057802 PCT/EP2009/064833

27.

28.

29.

30.

Papiermaschinenbespannung nach einem der Anspriche 20- 26,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerbahn aus zumindest einer sich im Wesentlichen in
Langsrichtung der Bespannung erstreckenden und in Querrichtung der

Bespannung wendelférmig fortschreitend gewickelten Tragerbahn gebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet,
dass beim wendelformigen Wickeln zueinander weisende Rander der

Tragerbahn auf Stol3 oder sich bereichsweise Uberlappend gelegt werden.

Papiermaschinenbespannung nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf der zur Papierseite und/oder auf der zur Maschinenseite weisende
Seite der Grundstruktur der Papiermaschinenbespannung zumindest eine
Faservlieslage angeordnet ist.

Ein Verfahren zur Herstellung einer Bespannung, insbesondere eines
Pressfilzes flr eine Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, welche eine Lange
und eine Breite hat, umfassend die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen eines Langsverstarkungsmoduls mit einer Breite und einer
Lange, die der Breite und Lange der herzustellenden Bespannung entspricht,
b) Bereitstellen eines Querverstarkungsmoduls mit einer Breite und einer
Lange, die der Breite und Lange der herzustellenden Bespannung entspricht,
c¢) Anordnen des Langsverstarkungsmoduls und des Querverstarkungsmoduls
aufeinander und

d) Verbinden des Querverstarkungsmoduls mit dem Langsverstarkungsmodul,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt b) zumindest die Schritte umfasst;

i) Bereitstellen zumindest eines Kettengewirkes, das gebildet ist aus zumindest
einem System von sich in ihrer Lange zueinander parallel erstreckenden

Schussfaden und zumindest einem im Wesentlichen senkrecht zur
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Langserstreckung der Schussfaden verlaufenden System aus Nahfaden, die
Maschen bilden in welche die Schussfaden zur Ausbildung eines textilen
Flachengebildes eingebunden sind, wobei die Schussfaden eine grolere
Biegesteifigkeit haben als die Nahfaden und wobei das Kettengewirke eine
Lange hat, die zumindest der Lange der herzustellenden Bespannung entspricht
und

dass der Schritt ¢) zumindest den Schritt umfasst;

i) Anordnen des Kettengewirkes auf dem Langsverstarkungsmodul derart dass
sich die Schussfaden des Kettengewirkes in ihrer Lange schrag, insbesondere

quer, zur Langsrichtung der Bespannung erstrecken.
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