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(54)  Vertahren zur Herstellung fliissigkeitsun
Beschichtungsvorrichtung hierfiir

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung fllssigkeitsundurchlassiger Papiermaschinenbén-
der durch Beschichten eines Tragerbandes (3, 26) mit
Kunststoffmaterial (38), bei dem ein spaltférmiger For-
mungskanal (7, 30) mit gegenlibetliegenden Begren-
zungsflachen gebildet wird, durch den das Tragerband
(8, 26) geflhrt wird, wobei eine Begrenzungsflache von
einem Formungsband (6, 27) gebildet wird, das mit dem
Trégerband (6, 26) gleichsinnig und geschwindigkeits-
gleich bewegt wird, wahrend dessen das pastése oder
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durchlassiger Papiermaschinenbander sowie

verfllissigte Kunststoffmaterial (38) in den Formungska-
nal (7, 30) eingespeist und von Tragerband (3, 26) und
Formungsband (6, 27) mitgenommen wird, wonach das
Formungsband (6, 27) am Ende des Formungskanals
(7, 30) von dem Kunststoffmaterial (38) getrennt wird,
welches dadurch gekennzeichnet ist, dass das For-
mungsband (6, 27) im Bereich des Formungskanals (7,
30) auf seiner dem Formungskanal (7, 30) abgewandten
Seite (5, 32, 33) derart abgestltzt wird, dass das For-
mungsband (6, 27) in einem definierten Abstand zur ge-
genlberliegenden Begrenzungsflédche geflihrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung fllssigkeitsundurchlassiger Papiermaschinenbén-
der durch Beschichten eines Tragerbandes mit Kunst-
stoffmaterial, bei dem ein spaltférmiger Formungskanal
mit gegeniberliegenden Begrenzungsflachen gebildet
wird, durch den das Trégerband gefiihrt wird, wobei eine
Begrenzungsflache von einem Formungsband gebildet
wird, das mit dem Tragerband gleichsinnig und ge-
schwindigkeitsgleich bewegt wird, wahrend dessen das
pastdse oder verfliissigte Kunststoffmaterial in den For-
mungskanal eingespeist und von Tragerband und For-
mungsband mitgenommen wird, wonach das Formungs-
band am Ende des Formungskanals von dem Kunststoff-
material getrennt wird. Die Erfindung bezieht sich des-
weiteren auf eine Beschichtungsvorrichtung zur Herstel-
lung fllssigkeitsundurchlassiger Papiermaschinenbén-
der durch Beschichten eines Trégerbandes mit Kunst-
stoffmaterial, mit einem spaltférmigen Formungskanal,
dervon gegentberliegenden Begrenzungsflachen gebil-
detist, und mit einer ersten Flihrungseinrichtung, auf die
das Tragerband aufspannbar ist, und mit einem For-
mungsband, das eine der Begrenzungsfléchen bildet
und lber eine zweite Flihrungseinrichtung geflihrtist, so-
wie mit einer dem Formungskanal eingangsseitig zuge-
ordneten Zuflihreinrichtung fiir das pastdse oder verflls-
sigte Kunststoffmaterial.

[0002] Flussigkeitsundurchldssige Papiermaschinen-
bander kommen vor allem in der Pressenpartie einer Pa-
piermaschine zum Einsatz. Sie durchlaufen dort zusam-
men mit der Papierbahn und einem Pressenfilz Walzen-
oder Schuhpressen, in denen Fliissigkeit aus der Papier-
bahn ausgepret wird. In erster Linie sind solche Papier-
maschinenbénder flir den Einsatz in sogenannten
Schuhpressen bzw. Breitnippressen entwikkelt worden,
in denen die Kombination aus Papiermaschinenband,
Pressenfilz und Papierbahn in einem Spalt zwischen ei-
ner Pressenwalze und einem Pressenschuh hindurch-
gefiihrt wird. Uber den Pressenschuh wird das Papier-
maschinenband in Richtung auf die Gegenwalze Uber
einen bestimmten winkelbereich hydraulisch gepreft,
wodurch ein verlangerter Pressenspalt entsteht. Am
Auslauf der Schuhpresse folgt die Papierbahn dem auch
Transferbelt genannten Papiermaschinenband, wah-
rend der Pressenfilz mdglichst schnell von der Papier-
bahn weggefilihrt wird, um eine Rickbefeuchtung zu ver-
meiden. Solche Schuhpressen sind beispielsweise der
US 4,229,253 und DE 32 31 039 C3 zu entnehmen.
[0003] Papiermaschinenbénder der vorgenannten Art
bestehen in der Regel aus einer Kunststoffmatrix und
einem in die Kunststoffmatrix eingebetteten Tragerband,
das beispielsweise als Gewebe, Gewirke oder Gelege
ausgebildet sein kann (vgl. z.B. EP 1 069 235; US
4,229,253; DE 32 31 039 C3). Die Herstellung erfolgt
grundsétzlich in der Weise, dass das Kunststoffmaterial
in flussigem oder pastésem Zustand auf das endlos ge-
machte Tragerband aufgetragen wird und dass man es
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dann ausharten laBt. Das Auftragen kann auf verschie-
dene Weise erfolgen, beispielsweise durch Aufrakeln,
UbergieBen oder schleudergieBen von pastdsem oder
verflissigtem Kunststoffmaterial.

[0004] Aus der EP 0400573 A1 (vgl. Figuren 11 und
12) ist ein Herstellungsverfahren bekannt, bei dem das
Tragerband endlos Uber zwei walzen gefilhrt wird. Dabei
durchlauft das Tragerband einen Formungskanal mit ge-
genlberliegenden Begrenzungsflachen, von denen die
eine durch eine der beiden Walzen und die andere durch
ein Formungsband gebildet wird. Das Formungsband ist
zwischen zwei Fuhrungswalzen derart aufgespannt,
dass es Uber den Formungskanal unter Vorspannung an
dem Tragerband anliegt. Hierdurch soll das in den Ein-
guBtrichter eingespeiste, fllissige Kunststoffmaterial in
das Tragerband gepreBt werden. Als Kunststoffmateria-
lien kommen elastomere, thermoplastische Materialien
in Frage, beispielsweise Polyurethan, Polypropylen oder
dergleichen. Ein &hnliches Verfahren ist in der WO
95/16820 und der EP 0 027 543 B1 offenbart.

[0005] Die vorbeschriebene Verfahren sind flir die
Herstellung von flissigkeitsundurchldssigen Papierma-
schinenbéndern wenig geeignet. Es lassen sich damit
keine Bénder mit einer vorbestimmten Dicke und Einbet-
tung des Tragerbandes in die Kunststoffmatrix herstel-
len, weil der auf das Tragerband aufgepragte Druck
kaum kontrollierbar ist und zudem von der eingespeisten
Menge des Kunststoffmaterials abhangt. Deshalb haben
sich diese Verfahren auch nicht durchsetzen kénnen.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bereitzustellen, mit dem flissigkeitsundurch-
lassige Papiermaschinenbéander in gewlnschter Form-
gebung und reproduzierbar hergestellt werden kénnen.
Ein zweiter Teil der Aufgabe besteht darin, eine Be-
schichtungsvorrichtung flir die Durchflihrung dieses Ver-
fahrens zu konzipieren.

[0007] Der erste Teil der Aufgabe wird erfindungsge-
maB dadurch geldst, dass das Formungsbandim Bereich
des Formungskanals auf seiner dem Formungskanal ab-
gewandten Seite derart abgestitzt wird, dass das For-
mungsband in einem definierten Abstand zur gegeniiber-
liegenden Begrenzungsflache geflihrt wird. Grundge-
danke der Erfindung ist es folglich, dem Formungsband
durch auBenseitige Abstiitzung einen bestimmten Weg
und hierdurch die gewlinschte Geometrie des For-
mungskanals vorzugeben. Das Formungsband wird also
in einem definierten Abstand zu der anderen Begren-
zungsflache geflihrt, so dass die Dicke des Papierma-
schinenbandes durch den Verlauf des Formungsbandes
bestimmt wird. Mit Hilfe dieses Verfahrens lassen sich
flissigkeitsundurchléssige Papiermaschinenbénder de-
finierter Dicke reproduzierbar herstellen.

[0008] Beieinerersten Ausflhrungsform wird das Tra-
gerband auf der dem Formungsband abgewandten Seite
langs des Formungskanals abgestitzt, und zwar - wie
das Formungsband - vorzugsweise zumindest im we-
sentlichen lber die gesamte Lénge und/oder Breite des
Formungskanals. Dies kann konkretin derweise gesche-
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hen, dass das Trégerband Uber eine konvexe Abstiitz-
fldche und das Formungsband Uber eine konkave Fih-
rungswandung gefiihrt werden, wobei die konvexe Ab-
stitzflache vorteilhafterweise von einer umlaufenden
walze gebildet wird, liber die das Tragerband im For-
mungskanal geflihrt wird. Bei dieser Ausflihrungsform
wird also nur eine der Begrenzungsflachen von einem
Formungsband gebildet, wahrend die andere Begren-
zungsflache von der konvexen Abstitzflache gebildet
wird.

[0009] Damit das Formungsband der konkaven Fiih-
rungswandung folgt, sind nach der Erfindung MaBnah-
men zum Anziehen des Formungsbandes an die Fiih-
rungswandung vorgesehen. Eine MaBnahme kann bei-
spielsweise darin bestehen, auf das Formungsband ei-
nen Unterdruck auszuilben, der so groB ist, dass das
Formungsband sicher an der Filhrungswand gehalten
wird, andererseits aber noch zulaBt, dass sich das For-
mungsband Uber die Fllhrungswandung bewegen kann.
Alternativ dazu oder in Kombination damit kann das For-
mungsband aber auch magnetisierbar ausgebildet sein,
beispielsweise indem es mitferromagnetischen Partikeln
geflllt ist, wobei dann das Formungsband mittels Ma-
gneten an die Flihrungswandung angezogen wird. Dabei
ist die Stérke und die Dichte der Magnete so abgestimmt,
dass das Formungsband an der Flihrungswandung ge-
halten wird, jedoch noch Uber diese in Laufrichtung be-
wegt werden kann.

[0010] In einer alternativen Ausfilhrungsform ist nach
der Erfindung vorgesehen, dass beide Begrenzungsfla-
chen des Formungskanals von je einem Formungsband,
namlich einem ersten und einem zweiten Formungs-
band, gebildet werden, die mit dem Tragerband gleich-
sinning und geschwindigkeitsgleich bewegt werden und
die auf ihren dem Formungskanal abgewandten Seiten
derart abgestitzt werden, dass beide Formungsbénder
in einem definierten Abstand zueinander gefiihrt werden.
Bei dieser Ausfuihrungsform besteht die Méglichkeit, das
Trégerband an einem der Formungsbander anliegend
oderim Abstand zu beiden Formungsbéndern durch den
Formungskanal zu fiihren, so dass die Einbettung des
Tragerbandes in die Kunststoffmatrix entsprechend den
jeweiligen Erfordernissen vorgenommen werden kann.
Sofern der Abstand des Tragerbandes zu den Formungs-
bandern gleich ist, ergibt sich ein symmetrischer Aufbau
des Papiermaschinenbandes.

[0011] Nach der Erfindungist ferner vorgesehen, dass
Tragerband und beide Formungsbander jeweils zwi-
schen einem Paar von Fihrungswalzen aufgespannt
werden. Dies kann bei einer ersten Alternative dadurch
geschehen, dass das zweite Formungsband mit dem
Trégerband gemeinsam Uber dasselbe Paar von Fih-
rungswalzen mitgeflihrt wird. Alternativ dazu kénnen die
Formungsbander und das Tragerband jeweils mittels ei-
gener Paare von Flhrungswalzen unabhangig vonein-
ander aufgespannt werden. Dies erdffnet die Mdglich-
keit, das Tragerband im Abstand zu beiden Formungs-
bé&ndern durch den Formungskanal zu flhren.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0012] Fur eine exakte Flihrung der Formungsbander
ist es zweckmaBig, wenn diese zumindest im wesentli-
chen lber die gesamte Lange und/oder Breite des For-
mungskanals abgestitzt werden, beispielsweise durch
entsprechende Flihrungswandungen, Uber die oder an
denen vorbei die Formungsbénder laufen.

[0013] In vielen Féllen werden Tragerband und For-
mungsband bzw. Formungsbander im Bereich des For-
mungskanals parallel gefliihrt werden. Dies schlieBt je-
doch nicht aus, dass sie so geflihrt werden, dass sich
der Abstand der Begrenzungsflachen des Formungska-
nals in Laufrichtung veréndert, also entweder zunimmt
oder abnimmt.

[0014] Das Formungsband bzw. die Formungsbénder
sollten flissigkeitsundurchléssig und vorzugsweise an-
tiadhésiv ausgeristet sein. Es kann beispielsweise als
Gewebe, verstarkte Folie, aber auch als Metallband aus-
gebildet sein. Als antiadhasive Ausrlistung kommt eine
Silikonbeschichtung oder antiadhasives Polyurethan
oderein Fluorpolymer wie beispielsweise PTFE in Frage.
[0015] Fir die Durchfihrung des Verfahrens wird das
Tragerband zweckméBigerweise als Endlosband ausge-
bildet und dann im Umlauf beispielsweise Uber zumin-
dest zwei Flihrungswalzen gefihrt. Auch das Formungs-
band bzw. zumindest eines der Formungsbénder kann
endlos umlaufend gefiihrt werden. Alternativ dazu be-
steht die Méglichkeit, dass ein Formungsbandverwendet
wird, das in endlicher Lénge vorliegt und das dann von
einem Bandvorrat abgezogen wird.

[0016] Das Formungsband bzw. die Formungsbénder
sollten sich zumindest Uber die gesamte Breite des ver-
wendeten Tragerbandes erstrecken. Um ein AusflieBen
des Kunststoffmaterials an den Réndern des Tragerban-
des zu vermeiden, sollten an dem Tragerband und/oder
dem Formungsband bzw. zumindest einem der For-
mungsbénder Dichtschniire angebracht werden, die der-
art vorstehen, dass der Formungskanal seitlich ge-
schlossen wird.

[0017] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Formungskanal eingangsseitig
zu Beginn der Beschichtung temporér geschlossen wird,
um ein unkontrolliertes EinflieBen des Kunststoffmateri-
als in den Formungskanal zu verhindern und eine geo-
metrisch definierte Vorderkante der Kunststoffmatrix
Uber die gesamte Breite zu erzeugen. Nach dem Umlauf
des Tragerbandes kann dann die Beschichtung abge-
schlossen werden, indem das Ende der Beschichtung
mit dem Anfang verbunden wird.

[0018] Um eine gleichméaBige Beflillung liber den Ein-
gang des Formungskanals zu erhalten, sollte das Kunst-
stoffmaterial Uber die Breite des Formungskanals an
mehreren, beabstandeten Stellen eingegossen werden,
und zwar zweckméBigerweise so, dass das Kunststoff-
material auf das Formungsband bzw. eines der For-
mungsbénder aufgegossen wird. Dies sollte in der Weise
geschehen, dass keine Luftblasen eingebracht werden.
[0019] Um einschnelles Aushéarten des Kunststoffma-
terials zu erreichen, sollte das Papiermaschinenband im
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Formungskanalund/oder nach verlassen des Formungs-
kanal auf bis zu 150°C, vorzugsweise zwischen 60°C
und 80°C erhitzt werden, sei es durch beheizte Walzen
und/oder durch externe Heizeinrichtungen, die beispiels-
weise Warmestrahlung oder HeiBluft erzeugen. Hierbei
kann das Papiermaschinenband nach der Beschichtung
in Umlauf gehalten werden, bis die Aushértung beendet
ist.

[0020] Der Abstand der Begrenzungsflachen des For-
mungskanals sollte zwischen 2 bis 10 mm eingestellt
werden.

[0021] Der zweite, sich auf die Beschichtungsvortich-
tungbeziehende Teil der Aufgabe wird erfindungsgeman
dadurch geldst, dass die zweite Filhrungseinrichtung ei-
ne Abstltzeinrichtung aufweist, die das Formungsband
auf der dem Formungskanal abgewandten Seite l&ngs
des Formungskanals abstltzt und hierdurch in einem de-
finierten Abstand zur gegeniberliegenden Begren-
zungsflache flihrt. Auf diese Weise ergibt sich ein offener
Formungskanal mit einer vorbestimmten Geometrie.
[0022] Sofern nur ein einziges Formungsband vorge-
sehen ist, kann die Flhrung des Trégerbandes in der
Weise geschehen, dass die erste Flhrungseinrichtung
im Bereich des Formungskanals ebenfalls eine Abstlitz-
einrichtung aufweist, wobei diese Abstlitzeinrichtung das
Tragerband in aufgespanntem Zustand auf der dem For-
mungsband abgewandten Seite abstitzt und zwar - wie
auch das Formungsband - vorzugsweise Uber die ge-
samte Lange und/oder Breite des Formungskanals. Wie
schon oben beschrieben, besteht eine Konkretisierung
darin, die Abstlitzeinrichtung fiir das Tragerband als kon-
vexe Abstutzflache, beispielsweise in Form einer Flh-
rungswalze, und die Abstltzeinrichtung fur das For-
mungsband als eine konkave Fihrungswandung auszu-
bilden, wobei auf das Formungsband eine auf die kon-
kave Flihrungswandung gerichtete Kraft ausgetibt wird,
beispielsweise mittels Unterdruck und/oder Magneten.
[0023] Alternativ zu der zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsform kdénnen die Begrenzungsflachen des For-
mungskanals auch von zwei Formungsbandern, namlich
einem ersten und einem zweiten Formungsband, gebil-
det sein, die gleichsinnig und geschwindigkeitsgleich be-
wegbar sind und auf ihren dem Formungskanal abge-
wandten Seiten von Abstltzeinrichtungen derart geflihrt
sind, dass beide Formungsbénder einen definierten Ab-
stand zueinander haben, wobei das zweite Formungs-
band Uber eine dritte Fiihrungseinrichtung gefuhrtist. Da-
bei besteht die Mdglichkeit, die erste Flihrungseinrich-
tung derart anzuordnen, dass ein darauf aufgespanntes
Tragerband an einem der Formungsbénder anliegend
oder im Abstand zu beiden Formungsbénder durch den
Formungskanalverlduft. Auf diese Weise lassen sich Pa-
piermaschinenbénder herstellen, bei denen das Trager-
band in einer gewlinschten Ebene, beispielsweise in der
Mittelebene, verlduft, so dass das Tragerband vollstan-
dig innerhalb der Kunststoffmatrix zu liegen kommt.
[0024] Der Verlauf von Tragerband und Formungs-
bandern kann auf einfache Weise dadurch bestimmt wer-
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den, dass sie jeweils zwischen einem Paar von Fih-
rungswalzen gerade aufgespannt sind. Dabeibesteht die
Mdglichkeit, dass das zweite Formungsband mit dem
Tragerband gemeinsam Uber dasselbe Paar von Fih-
rungwalzen ihrer Flihrungseinrichtung geflihrt sind. Al-
ternativ dazu kann vorgesehen sein, dass die erste Fiih-
rungseinrichtung ein eigenes Paar von Fihrungswalzen
aufweist, auf der das Tragerband unabhéngig von den
Formungsbéandern geflihrt ist. Auf diese Weise kann
durch entsprechende Anordnung dieser FUhrungswal-
zen bewirkt werden, dass das Tragerband in einer defi-
nierten Ebene durch den Formungskanal geflihrt wird,
sei es im Abstand zu beiden Formungsbandern oder an
einem Formungsband anliegend. Vorzugsweise sollte
die erste Flhrungseinrichtung quer zu den Begren-
zungsflachen des Formungskanals verschieblich sein,
um das Tragerband in einer gewlinschten Ebene durch
den Formungskanal zu filhren.

[0025] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Abstitzeinrichtungen jeweils
zwischen zwei ein Paar bildenden Filhrungswalzen im
Bereich des Formungskanals angeordnet ist bzw. sind.
[0026] Was die Gestaltung der ersten Fihrungsein-
richtung betrifft, sollten zumindest zwei Flihrungswalzen
vorgesehen sein, auf die das Tragerband in Endlosform
aufspannbar mittels eines Antriebs in Umlauf bringbar
ist. Dabei kann zumindest eine der Filhrungswalzen als
Spannwalze ausgebildet sein. Der Antrieb sollte vor-
zugsweise umsteuerbar und/oder die Umlaufgeschwin-
digkeit einstellbar sein.

[0027] Die Spaltbreite des Formungskanals sollte in
einem Bereich von 2 bis 10 mm, vorzugsweise 4 bis 6
mm, justierbar sein. Die Lange des Formungskanals in
Laufrichtung sollte zwischen 30 und 1500 mm, vorzugs-
weise 80 bis 500 mm liegen.

[0028] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von
drei Ausflihrungsbeispielen néher veranschaulicht. Es
zeigen:

Figur1  eine erste Beschichtungsvorrichtung geman
der Erfindung in der Seitenansicht;

Figur2  eine zweite Beschichtungsvorrichtung in der
Seitenansicht und

Figur 3 eine dritte Beschichtungsvorrichtung in der
Seitenansicht.

[0029] Die in Figur 1 nur teilweise dargestellte Be-

schichtungsvorrichtung 1 weist eine erste Flhrungsein-
richtung auf, zu der eine erste, zylinderférmige Filhrungs-
walze 2 gehért, deren Durchmesser zwischen 800 und
2000 mm liegen kann. Der ersten FUhrungswalze 2 ist
linksseitig eine zweite Flihrungswalze (nicht gezeichnet)
zugeordnet, wobei die Achsen der Fihrungswalzen 2
parallel zueinander liegen und in einem nicht dargestell-
ten Maschinenrahmen der Beschichtungsvorrichtung 1
gelagert sind.
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[0030] Auf die Fuhrungswalzen 2 ist ein Tragerband 3
aufgezogen. Eine der beiden Fuhrungswalzen 2 ist als
Spannwalze ausgebildet, Uber die dem Tragerband 3 ei-
ne Léngsspannung bis zu 15 kN/m aufgeprégt werden
kann. Eine der beiden Fihrungswalzen 2 ist zudem mit
einem Antrieb versehen, lber die die Fihrungswalze 2
beim Beschichtungsvorgang im Uhrzeigersinn (Pfeil A)
gedreht und das Tragerband 3 in Richtung des Pfeils B
bewegt wird. Der Antrieb wird von einem Elektromotor
gebildet, der auch umsteuerbar ist und dessen Drehzahl
eingestellt werden kann.

[0031] Der Fiihrungswalze 2 rechtsseitig zugeordnet
ist eine zweite FUhrungseinrichtung mit einem Fihrungs-
schild 4, das im Bereich des unteren rechten Viertels des
Umfangs der ersten Filhrungswalze 2 eine konkave ge-
bogene, sich senkrecht zur Zeichnungsebene Uber die
Lange der ersten Fihrungswalze 2 erstreckende Fiih-
rungswandung 5 aufweist. An der Fihrungswandung 5
wird ein nicht permeables und antiadhésiv beschichtetes
Formungsband 6 gefiihrt, das von einem hier nicht dar-
gestellten vorrat liber oberhalb des Fihrungsschildes 4
angeordnete walzen 8, 9 abgezogen und nach verlassen
des Spaltes von dem Tragerband 3 Uber eine Walze 10
weggeflhrt wird. Mindestens eine der Walzen 8, 9, 10
ist mit einem Antrieb versehen, der das Formungsband
6 beim Beschichtungsvorgang in Richtung des Pfeils D
bewegt.

[0032] Das Formungsband 6 liegt an der Fihrungs-
wandung 5 lber deren gesamte Lange in Laufrichtung
flachig an. Hierzu hat die Flihrungswandung 5 Durch-
gangslécher, die mit einer Unterdruckquelle verbunden
sind. Hierdurch wird auf das Formungsband 6 eine Saug-
kraft ausgelibt, die das Formungsband 6 in Anlage an
der Fllhrungswandung 5 hélt, wobei jedoch der Unter-
druck so bemessen ist, dass das Formungsband 6 an
der FUhrungswandung 5 vorbei bewegt werden kann.
[0033] Das Formungsband 6 und die erste Flhrungs-
walze 2 bilden definierte Begrenzungsflachen, zwischen
denen sich ein Formungskanal 7 erstreckt, durch den
das Tragerband 3 bewegt wird. Der Formungskanal 7
hat in Drehrichtung (Pfeil A) der Fllhrungswalze 2 eine
vorbestimmte Spaltbreite, d.h. der Abstand zwischen
Formungsband 6 und erster Flihrungswalze 2 ist sowohl
in Drehrichtung als auch in der Erstreckung senkrecht
zur Zeichnungsebene definiert und unabhéngig vom Tra-
gerband 3 eingestellt. Der Abstand des Formungsban-
des 6 zur ersten Filhrungswalze 2ist durch Verschiebung
des Flhrungsschildes 4in einerder Richtungen des Dop-
pelpfeils C - entweder manuell oder durch Sensoren ge-
steuert - justierbar, so dass sich eine Spaltbreite zwi-
schen 2 bis 10 mm, vorzugsweise 4 bis 6 mm, konstant
oderdefiniert sich in Laufrichtung &ndernd einstellen 14B3t.
[0034] Oberhalb des Formungskanals 7 bilden erste
Fuhrungswalze 2 wund Fihrungsschild 4 einen
EinguBtrichter 11 aus, dem eine Zuflihreinrichtung mit
mehreren Mischern 12, die jeweils eine Auslaufdiise 13
aufweisen und Uber die Erstrekkung der ersten Fih-
rungswalze 2 und des Flihrungsschildes 4 senkrecht zur
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zeichnungsebene verteilt sind, zugeordnet ist. Den Mi-
schern 12 werden unterschiedliche flissige Kunststoff-
materialien zugeflihrt, die nach dem Mischen ein Reak-
tionsgemisch bilden. Die Auslaufdisen 13 sind oberhalb
des Formungsbandes 6 angeordnet, so dass das aus-
tretende Reaktionsgemisch bzw. Kunststoffmaterial zu-
néchst an das Formungsband 6 abgegeben und mit die-
sem in den Formungskanal 7 eingebracht wird.

[0035] Der Formungskanal 7 ist - was hier nicht naher
dargestellt ist - seitlich geschlossen, so dass das Kunst-
stoffmaterial nicht an den Seiten austreten kann. Sofern
das Tragerband 3 weniger breit ist als die Erstreckung
des Formungskanals 7 senkrecht zur Zeichnungsebene,
werden an den Seitenkanten des Tragerbandes 3 oder
auch des Formungsbandes 6 flexible Dichtschniire be-
festigt, oder sie werden mit dem jeweiligen Band einlau-
fen gelassen.

[0036] Eine der beiden Fuhrungswalzen 2 ist als
Heizwalze ausgebildet. Sie dient dazu, das Tragerband
3 auf Temperaturen zwischen 20°C und 150°C, vorzugs-
weise zwischen 60°C und 80°C aufzuheizen. Hierdurch
wird die Viskositat des Kunststoffmaterials beim Eingie-
Ben Uber den EinguBtrichter 11 glinstig beeinfluBt. Au-
Berdem wird hierdurch die Aushartereaktion des Kunst-
stoffmaterials beschleunigt.

[0037] Zu Beginn des Beschichtungsvorgangs wird
der Formungskanal 7 im Bereich des EinguBtrichters 11
mittels einer hier nicht ndher dargestellten SchlieBein-
richtungtemporarverschlossen undfliissiges Kunststoff-
material Uber die Auslaufdisen 13 in den EinguBtrichter
11 eingeflllt. Hierdurch erhalt die Beschichtung an der
Vorderkante die von der SchlieBeinrichtung vorgegebe-
ne Form, z. B. eine glatte Vorderkante Uber die gesamte
Breite des Formungskanals 7. Nach der Verfestigung des
in den Formungskanal 7 gegebenen Kunststoffmaterials
wird das Tragerband 3 durch Antrieb einer der beiden
Fuhrungswalzen 2 in Bewegung gesetzt und die
SchlieBeinrichtung entfernt. Gleichzeitig und gleichsin-
nig sowie mit gleicher Geschwindigkeit wird auch das
Formungsband 6 in Richtung des Pfeils D durch den For-
mungskanal 7 in Anlage an die Flihrungswandung 5 ge-
fuhrt und damit weiteres Kunststoffmaterial in den For-
mungskanal 7 eingebracht. Das Kunststoffmaterial fillt
den Formungskanal 7 aus und durchsetzt dabei das Tra-
gerband 3. Auf der Innenseite des Tragerbandes 3 wird
durch die Oberflache der ersten Flihrungswalze 2 eine
glatte Flache ausgebildet, wobei das Tragerband 3 fast
vollsténdig in dem Kunststoffmaterial eingebettet wird.
[0038] Durch Aushéartereaktionen verandert sich die
zunéchst fliissige Konsistenz des Kunststoffmaterials
Uber die Erstreckung des Formungskanals 7, so dass es
am auslaufseitigen Ende des Formungskanals 7 fest ist,
also mit dem Trégerband 3 so verbunden ist, dass es an
ihm haften bleibt, wenn das so beschichtete Tragerband
3 die erste Fuhrungswalze 2 verlaBt und das Formungs-
band 6 Uber die Walze 10 weggeflihrt wird. Der Beschich-
tungsprozeR dauert so lange, bis das Tréagerband 3 Uber
seine gesamte L&nge beschichtet ist.
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[0039] Nach AbschluB des Beschichtungsvorgangs
wird der Zulauf des Kunststoffmaterials gestoppt und der
Formungskanal 7 dadurch gedffnet, dass das Fiihrungs-
schild 4 von der ersten Flihrungswalze 2 nach rechts
weggefahren wird (Pfeil C). Das beschichtete Trager-
band 3 lauft dann noch eine Weile uber die Flhrungs-
walze 2 um, damit das Kunststoffmaterial komplett aus-
reagieren kann. Durch die Heizwalze sowie gegebenen-
falls durch externe Infrarotbeheizung kann die Aushar-
tereaktion beschleunigt werden.

[0040] Im AnschluB an die Beschichtung erfolgt je
nach Erfordernis eine Oberflachenbearbeitung, bei-
spielsweise durch Abdrehen, Schleifen mittels Schleif-
steinen oder Schleifb@ndern und/oder Frasen mit geeig-
neten Fraskdpfen. Die hierzu erforderlichen Maschinen-
teile sind Teil der Beschichtungsvorrichtung 1 und sind
so angeordnet, dass die Oberflachenbearbeitung am
umlaufenden Band vorgenommen werden kann.
[0041] Diein Figur 2 ebenfalls nur teilweise dargestell-
te Beschichtungsvorrichtung 21 weist zwei Paare von
jeweils zwei Ubereinander im Abstand angeordneten
Fuhrungswalzen 22, 23 bzw. 24, 25 auf. Uber das erste
Paar von Fiihrungswalzen 22, 23 verlduft ein endloses
Tragerband 26, das hier nur teilweise dargestellt ist. In
dem linksseitigen, nicht dargestellten Teil ist das Trager-
band 26 auf zwei Fihrungswalzen aufgezogen, von de-
nen eine als Spannwalze ausgebildet ist, Uber die dem
Trégerband 26 eine Langsspannung aufgepragt werden
kann. Eine der Fihrungswalzen 22, 23 ist miteinem Elek-
tromotor als Antrieb versehen, um das Tragerband 26 in
Richtung des Pfeils E zu bewegen. Die Flihrungswalzen
22, 23 werden dabei im Uhrzeigersinn (Pfeile F, G) ver-
dreht.

[0042] Uber das zweite Paar von Fiihrungswalzen 24,
25 |auft ein erstes, nicht permeables und antiadhéasiv be-
schichtetes Formungsband 27 in Richtung des Pfeils H.
Das erste Formungsband 27 wird von einem Vorrat ab-
gezogen. Eine der Flihrungswalzen 24, 25 ist mit einem
Antrieb versehen, der das Formungsband 27 in Richtung
des Pfeils H und die Flihrungswalzen 24, 25 gegen den
Uhrzeigersinn (vgl. Pfeile I, J) bewegt. Um das erste Paar
von Flihrungswalzen 22, 23 ist ein nicht permeables und
antiadhésiv beschichtetes zweites Formungsband 28
gefiihrt, das zwischen den Flhrungswalzen 22, 23 und
dem Tragerband 26 verlauft. Das zweite Formungsband
28 ist endlos ausgebildet und umlauft eine weitere Filh-
rungswalze 29, von der es auch gespanntwird. Das zwei-
te Formungsband 28 wird von den Fuhrungswalzen 22,
23 mitgenommen und demgemaB in Richtung des Pfeils
K bewegt.

[0043] Die Flihrungswalzen 22, 23, 24, 25 sind so an-
geordnet, dass Tragerband 26 sowie erstes und zweites
Formungsband 27, 28 in den Bereich zwischen den je-
weils ein Paar bildenden Fiihrungswalzen 22, 23 bzw.
24, 25 senkrecht und im wesentlichen parallel zueinan-
der verlaufen, wobei zwischen den beiden die Begren-
zungsflachen bildenden Formungsbandern 27, 28 ein
Formungskanal 30 ausgebildet wird, in dem das Trager-
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band 26 nach unten geflihrt wird. Obenseitig bilden die
beiden nebeneinander angeordneten Flihrungswalzen
22, 24 zudem einen EinguBtrichter 31 aus.

[0044] Zwischen den beiden jeweils ein Paar bilden-
den Flhrungswalzen 22, 23 bzw. 24, 25 sind Flhrungs-
schilde 32, 33 stationdr angeordnet. Sie bilden vertikale
Fuhrungswandungen 34, 35 aus, an denen einerseits
das Formungsband 28 und andererseits das Formungs-
band 27 vorbeilaufen und dabei exakt so gefihrt werden,
dass eine vorgegeben eingestellte Geometrie des For-
mungskanals 30 verwirklicht wird. Die fiir das erste For-
mungsband 27 vorgesehenen Flihrungswalzen 24, 25
und das zugehérige Flhrungsschild 33 ist in der Be-
schichtungsvorrichtung 1 horizontal verschieblich undim
Anstellwinkelverénderbar gefiihrt, so dass sich die Spalt-
breite des Formungskanals 30 entsprechend den jewei-
ligen Anforderungen veréandern af3t.

[0045] Dem EinguBtrichter 31 ist eine Zuflihreintich-
tung mit einer Mehrzahl von Uber die Erstreckung der
FlUhrungswalzen 22, 23, 24, 25 senkrecht zur Zeich-
nungsebene verteilten Mischern 36 mit Auslaufdiisen 37
zugeordnet. In den Mischern 36 laufen die verschiede-
nen Kunststoffkomponenten ein, die dort ein Reaktions-
gemisch als Kunststoffmaterial 38 bilden, mit dem das
Tragerband 26 beschichtet wird. Die Auslaufdlisen 37
sind oberhalb des Formungsbandes 27 angeordnet, so
dass das austretende Kunststoffmaterial 38 zunéchst an
das Formungsband 27 abgegeben und mit diesemin den
Formungskanal 30 eingebracht wird.

[0046] Auch hierist der Formungskanal 30 seitlich ge-
schlossen, und zwar mit den selben Mitteln, wie bei dem
Ausfuhrungsbeispiel geman Figur 1.

[0047] Zu Beginn des Beschichtungsvorgangs wird
auch bei dieser Beschichtungsvorrichtung 21 der Ein-
guBtrichter 31 mittels einer hier nicht naher dargestellten
SchlieBeinrichtung temporér verschlossen, um z.B. eine
glatte Vorderkante der Beschichtung zu erhalten. Nach
verfestigung des in den Formungskanal 30 gegebenen
Kunststoffmaterials 38 wird das Tragerband 26 zusam-
men mit dem zweiten Formungsband 28 durch Antrieb
einer der Fihrungswalzen 22, 23 in Richtung des Pfeils
E bzw. K in Bewegung gesetzt und die SchlieBeinrich-
tung entfernt. Gleichzeitig und gleichsinnig sowie mit glei-
cher Geschwindigkeit wird auch das erste Formungs-
band 27 in Richtung des Pfeils H bewegt und damit das
darauf aufgebrachte Kunststoffmaterial 38 in den For-
mungskanal 30 eingebracht. Das Kunststoffmaterial 38
fullt den Formungskanal 30 aus und durchsetzt dabei
das Tragerband 26 bis zu dem zweiten Formungsband
28, wobei das Tragerband 26 fast vollstandig in dem
Kunststoffmaterial 38 eingebettet wird. Durch Ausharte-
reaktion ist das Kunststoffmaterial 38 am ausgangssei-
tigen Ende des Formungskanals 30 so fest mit dem Tra-
gerband 26 verbunden, dass es an ihm haften bleibt,
wenn das so beschichtete Tragerband 26 die Flihrungs-
walze 23 verlaBt und das erste Formungsband 27 lber
die Fuhrungswalze 25 weggefihrt wird. Nach Abschlu3
des Beschichtungsvorgangs wird die Einheit aus Fih-
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rungswalzen 24, 25 und Fihrungsschild 33 nach rechts
bewegt, wodurch der Formungskanal 30 gedéffnet wird.
Die weitere Behandlung des mit dem Kunststoffmaterial
38 beschichteten Tragerbandes 26 geschieht in der glei-
chen Weise wie zu dem Ausfiihrungsbeispiel geman Fi-
gur 1 beschrieben.

[0048] Die in Figur 3 gezeigte Beschichtungsvorrich-
tung 41 entspricht weitgehend der Beschichtungsvor-
richtung 21 geman Figur 2, so dass fiir gleiche Teile glei-
che Bezugsziffern verwendet werden und zur Beschrei-
bung der mit diesen Bezugsziffern gekennzeichneten
Teile auf die Beschreibung der Beschichtungsvorrich-
tung 21 geman Figur 2 Bezug genommen wird, so dass
sich nachstehend auf die Beschreibung der Abweichun-
gen zu der Beschichtungsvorrichtung 21 geman Figur 2
beschréankt werden kann.

[0049] Die Abweichung betrifft allein die Flihrung des
Tragerbands 26. Bei dem Ausflhrungsbeispiel geman
Figur 2 sind Tragerband 26 und zweites Formungsband
28 gemeinsam Uber die Fihrungswalzen 22, 23 gefiihrt.
Bei der Beschichtungsvortichtung 41 gemaB Figur 3 ist
das Tragerband 26 Uber zwei zusétzliche Flihrungswal-
zen 42, 43 gefilhrt, wobei die obere Fihrungswalze 42
oberhalb der Flhrungswalze 22 und die untere Fih-
rungswalze 43 unterhalb der Fllhrungswalze 23 ange-
ordnet sind. Uber die Filhrungswalzen 22, 23 verlauft
jetzt nur noch das zweite Formungsband 28.

[0050] Aufgrund der separaten Flihrung durch die
Fuhrungswalzen 42, 43 kann das Tragerband 26 - wie
dargestellt - im gleichen Abstand sowohl zu dem zweiten
Formungsband 28 als auch zu dem ersten Formungs-
band 27 durch den Formungskanal 30 geflhrt werden,
so dass die so erhaltene Beschichtung symmetrisch zur
Mittelebene des Trégerbands 26 ist. Die Fihrungswal-
zen 42, 43 sind in einem Gerust der Beschichtungsvor-
richtung 41 gelagert, das horizontal beweglich ist, so
dass das Tragerband 26 in dem Formungskanal 30 ho-
rizontal, d.h. in Richtung auf das eine oder das andere
Formungsband 27, 28 unter Beibehaltung einer senk-
rechten Ebene verschoben werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung flissigkeitsundurchléssi-
ger Papiermaschinenbénder durch Beschichten ei-
nes Tragerbandes (3, 26) mit Kunststoffmaterial
(88), bei dem ein spaltférmiger Formungskanal (7,
30) mit gegenlberliegenden Begrenzungsflachen
gebildet wird, durch den das Tragerband (3, 26) ge-
fuhrt wird, wobei eine Begrenzungsflache von einem
Formungsband (6, 27) gebildet wird, das mit dem
Trégerband (6, 26) gleichsinnig und geschwindig-
keitsgleich bewegt wird, wahrend dessen das pastd-
se oder verflissigte Kunststoffmaterial (38) in den
Formungskanal (7, 30) eingespeist und von Trager-
band (3, 26) und Formungsband (6, 27) mitgenom-
men wird, wonach das Formungsband (6, 27) am
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10.

Ende des Formungskanals (7, 30) von dem Kunst-
stoffmaterial (38) getrennt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Formungsband (6, 27) im Be-
reich des Formungskanals (7, 30) auf seiner dem
Formungskanal (7, 30) abgewandten Seite (5, 32,
33) derart abgestiitzt wird, dass das Formungsband
(6, 27) in einem definierten Abstand zur gegeniber-
liegenden Begrenzungsflache gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragerband (3) auf der dem For-
mungsband (6) abgewandten Seite I&ngs des For-
mungskanals (7) abgestiitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragerband (3) und/oder das
Formungsband (6) zumindest im Wesentlichen Uber
die gesamte Lénge und/oder Breite des Formungs-
kanals (7) abgestitzt wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Tragerband (3) Uber eine
konvexe Abstiitzflache (2) als Begrenzungsflache
und das Formungsband (6) Uber eine konkave Fiih-
rungswandung (5) geflihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trégerband (3) im Formungs-
kanal (7) Uber eine umlaufende walze (2) gefihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formungsband (6) an die
Flhrungswandung (5) angezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Formungsband (6) mittels Un-
terdruck an die FUhrungswandung (5) angezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Formungsband magneti-
sierbar ist und mittels Magnetkraft an die Flihrungs-
wandung angezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Begrenzungsflachen des For-
mungskanals (30) von einem ersten und einem zwei-
ten Formungsband (27, 28) gebildet werden, die mit
dem Trégerband (26) gleichsinnig und geschwindig-
keitsgleich bewegt werden und die auf ihren dem
Formungskanal (30) abgewandten Seiten derart ab-
gestitzt werden, dass beide Formungsbénder (27,
28) in einem definierten Abstand zueinander gefiihrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragerband (26) an einem der
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Formungsbander (27, 28) anliegend oder im Ab-
stand zu beiden Formungsbéndern (27, 28) durch
den Formungskanal (30) gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Tragerband (26) und beide
Formungsbénder (27, 28) jeweils zwischen einem
Paar von Fihrungswalzen (22, 23 bzw. 24, 25 bzw.
42, 43) aufgespannt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zweite Formungsband (28) mit
dem Tragerband (26) gemeinsam Uber dasselbe
Paar von Fiihrungswalzen (22, 23) gefiihrt wird.

verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formungsbénder (27, 28) und
das Tragerband (26) jeweils mittels eigener Paare
von Fihrungswalzen (22, 23 bzw. 24, 25 bzw. 42,
43) unabhéngig voneinander aufgespannt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formungsbéander
(27, 28) zumindest im wesentlichen tber die gesam-
te Lénge und/oder Breite des Formungskanals ab-
gestltzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass Tragerband (3, 26)
und Formungsband (6) bzw. Formungsbénder (27,
28) im Bereich des Formungskanals (7, 30) parallel
geflhrt werden.

verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formungsband
(6) bzw. die Formungsbander (27, 28) im Bereich
des Formungskanals (7, 30) derart gefiihrt werden,
dass sich der Abstand der Begrenzungsflachen des
Formungskanals (7, 30) in Laufrichtung verandert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass ein flissigkeitsun-
durchléssiges Formungsband (6) bzw. solche For-
mungsbander (27, 28) verwendet wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass ein antiadhasiv aus-
gerustetes Formungsband (6) bzw. solche For-
mungsbéander (27, 28) verwendet wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Tragerband (3,
26) als Endlosband im Umlauf gefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formungsband
(6) bzw. wenigstens eines der Formungsbander (27,
28) endlos umlaufend geflihrt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Formungsband
(6) bzw. wenigstens ein Formungsband (27) endli-
cher Lange verwendet wird, das von einem Band-
vorrat abgezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Formungsband
(6) bzw. Formungsbéander (27, 28) verwendet wird
bzw. werden, das bzw. die sich zumindest lber die
gesamte Breite des Tragerbandes (3, 26) erstreckt
bzw. erstrecken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass an den Réndern des
Tragerbandes (3, 26) und/oder des Formungsban-
des (6) bzw. wenigstens eines Formungsbandes
(27, 28) Dichtschniire angebracht werden.

verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass der Formungskanal
(7, 30) eingangsseitig zu Beginn der Beschichtung
temporér geschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmate-
rial (38) Uber die Breite des Formungskanals (7, 30)
an mehreren, beabstandeten Stellen eingegossen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 25, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmate-
rial (38) auf das Formungsband (6) bzw. eines der
Formungsbéander (27, 28) aufgegossen wird.

verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass das Papiermaschi-
nenband im Formungskanal (7, 30) und/oder nach
verlassen des Formungskanals (7, 30) beheizt wird.

verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Papiermaschinenband Uber be-
heizte walzen und/oder liber externe Heizeinrichtun-
gen beheizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, dass das Papiermaschi-
nenband nach der Beschichtung in Umlauf gehalten
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand der Be-
grenzungsflachen des Formungskanals (7, 30) zwi-
schen 2 bis 10 mm eingestellt wird.

Beschichtungsvorrichtung (1, 21, 41) zur Herstel-
lung fllissigkeitsundurchlassiger Papiermaschinen-
bénder durch Beschichten eines Tragerbandes (3,
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26) mit Kunststoffmaterial (38), mit einem spaltfor-
migen Formungskanal (7, 30), der von gegenlber-
liegenden Begrenzungsflachen gebildet ist, und mit
einer ersten Flhrungseinrichtung, auf die das Tra-
gerband (3, 26) aufspannbar ist, und mit einem For-
mungsband (6, 27), das eine der Begrenzungsfla-
chen bildet und Uber eine zweite Flihrungseinrich-
tung geflhrtist, sowie mit einer dem Formungskanal
(7, 30) eingangsseitig zugeordneten Zuflihreinrich-
tung (12, 36) flir das pastdse oder verfllssigte Kunst-
stoffmaterial (38), dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite FUhrungseinrichtung eine Abstitzeinrich-
tung (5, 33) aufweist, die das Formungsband (6, 27)
auf der dem Formungskanal (7, 30) abgewandten
Seite I&ngs des Formungskanals (7, 30) abstitzt und
hierdurch in einem definierten Abstand zur gegen-
Uberliegenden Begrenzungsfléache fuhrt.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 31, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Filhrungs-
einrichtung im Bereich des Formungskanals (7)
ebenfalls eine Abstitzeinrichtung (2) aufweist, wo-
bei die Abstltzeinrichtung (2) das Tragerband (3) in
aufgespanntem Zustand auf der dem Formungs-
band (6) abgewandten Seite abstltzt.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 32, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Abstitzein-
richtungen (2, 4) im wesentlichen Uber die gesamte
Lange und/oder Breite des Formungskanals (7) er-
strecken.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 32 oder
33, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstiitz-
einrichtung fur das Trégerband (3) eine konvexe Ab-
stlitzflache (2) und die Abstitzeinrichtung (4) fir das
Formungsband (6) eine konkave Filhrungswandung
(5) aufweisen.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 34, da-
durch gekennzeichnet, dass die konvexe Abstiitz-
fldche von einer umlaufenden Abstitzwalze (2) ge-
bildet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 34 oder
35, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstiitz-
einrichtung (4) fir das Formungsband (6) Mittel zum
Aufpragen einer auf die konkave Fuhrungsflache (5)
gerichteten Kraft aufweist, die auf das Formungs-
band (6) einwirkt.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 36, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abstitzeinrich-
tung (4) eine auf das Formungsband (6) wirkende
Unterdruckeinrichtung aufweist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 37, da-
durch gekennzeichnet, dass das Formungsband
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(27) magnetisierbar ausgebildet ist und die zugehd-
rige Abstltzeinrichtung (4) Magnete aufweist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 31, da-
durch gekennzeichnet, dass die Begrenzungsfla-
chen des Formungskanals (30) von einem ersten
und einem zweiten Formungsband (27, 28) gebildet
sind, die gleichsinnig und geschwindigkeitsgleich
bewegbar sind, und auf ihren dem Formungskanal
(30) abgewandten Seiten von Abstitzeinrichtungen
(32, 33) derart gefuhrt sind, dass beide Formungs-
bénder (27, 28) einen definierten Abstand zueinan-
der haben, wobei das zweite Formungsband (28)
Uber eine dritte Fihrungseinrichtung gefiihrt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 39, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Flihrungs-
einrichtung derart angeordnet ist, dass ein darauf
aufgespanntes Tragerband (3, 26) an einemder For-
mungsbénder (27, 28) anliegend oder im Abstand
zu beiden Formungsbéndern (27, 28) durch den For-
mungskanal (30) verlauft.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 39 oder
40, dadurch gekennzeichnet, dass Tragerband
(26) und beide Formungsbénder (27, 28) jeweils zwi-
schen einem Paar von Fihrungswalzen (22, 23 bzw.
24, 25 bzw. 42, 43) gerade aufgespannt sind.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 41, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite For-
mungsband (28) mit dem Tragerband (26) gemein-
sam Uber dasselbe Paar von Filhrungswalzen (22,
23) ihrer Fuhrungseinrichtungen gefiihrt sind.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 41, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Fllhrungs-
einrichtung ein eigenes Paar von Fihrungswalzen
(42, 43) aufweist, auf der das Trégerband (26) un-
abhangig von den Formungsbéandern (27, 28) ge-
fuhrt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 43, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Flihrungs-
einrichtung quer zu den Begrenzungsflachen des
Formungskanals (30) verschieblich ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 41 bis 44, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abstitzeinrichtungen (32, 33) jeweils zwischen zwei
ein Paar bildenden Filhrungswalzen (22, 23; 24, 25)
im Bereich des Formungskanals (30) angeordnet ist
bzw. sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 45, dadurch gekennzeichnet, dass Tra-
gerband (3, 26) und Formungsband (6) bzw. For-
mungsbéander (27, 28) im Bereich des Formungska-
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nals (7, 30) parallel gefuhrt sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Ansprii-
che 31 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass Tra-
gerband (26) und Formungsband (6) bzw. For-
mungsbéander (27, 28) im Bereich des Formungska-
nals (7, 30) derartig geflihrt sind, dass sich der Ab-
stand der Begrenzungsflachen des Formungska-
nals (7, 30) in Laufrichtung veréndert.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formungsband (6) bzw. die Formungsbander (27,
28) fllissigkeitsundurchléssig sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formungsband (6) bzw. die Formungsbander (27,
28) antiadhasiv ausgerustet ist bzw. sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 49, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Flhrungseinrichtung zumindest zwei Fih-
rungswalzen (2 bzw. 22, 23 bzw. 42, 43) aufweist,
auf die das Tragerband (3, 26) in Endlosform auf-
spannbar und mittels eines Antriebs in Umlauf bring-
bar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 50, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine der
Fuhrungswalzen (2 bzw. 22, 23 bzw. 42, 43) als
Spannwalze ausgebildet ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 50 oder
51, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
umsteuerbar und/oder die Umlaufgeschwindigkeit
einstellbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 52, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formungsband (6) bzw. wenigstens eines der For-
mungsbander (27) endliche Lénge hat und von ei-
nem Bandvorrat ausgeht.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 53, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formungsband (6) bzw. wenigstens eines der For-
mungsbénder (28) endlos ausgebildet und im Um-
lauf gefuhrt ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Ansprii-
che 31 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Formungskanal (7, 30) eingangsseitig eine ver-
schluBeinrichtung zugeordnet ist, Uber die der For-
mungskanal (7, 30) temporar verschlieBbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 55, dadurch gekennzeichnet, dass die
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Zuflihreinrichtung fur das Kunststoffmaterial (38)
mehrere Zuflihrorgane (12, 36) aufweist, die Uber
die Breite des Formungskanals (7, 30) verteilt sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 56, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zufuhreinrichtung(en) (12, 36) derart angeordnet ist
bzw. sind, dass das Kunststoffmaterial (38) auf das
Formungsband (6) bzw. eines der Formungsbander
(27, 28) aufgegossen wird.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31bis57, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Heizeinrichtung zur Beheizung des Papiermaschi-
nenbandes im Formungskanal (7, 30) oder nach ver-
lassen des Formungskanals (7, 30) vorgesehen ist.

Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 58, da-
durch gekennzeichnet, dass die Heizeinrichtung
als zumindest eine Heizwalze, Uber die das Papier-
maschinenband geflihrtist, und/oder als externe Be-
heizungseinrichtung ausgebildet ist bzw. sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 59, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine der Flihrungseinrichtungen derart aus-
gebildet ist, dass der Abstand der Begrenzungsfla-
chen des Formungskanals (7, 30) einstellbar ist.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass an
zumindest einer der Flhrungseinrichtungen und/
oder am Formungsband (6) bzw. einem der For-
mungsbéander (27, 28) und/oder am Trégerband (3,
26) randseitig vorstehende Dichtschniire anbringbar
sind.

Beschichtungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 31 bis 61, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange des Formungskanals (7, 30) in Laufrichtung
30 bis 1500 mm betragt.

Geédnderte Patentanspriiche gemédss Regel 86(2)
EPO.

1. Verfahren zur Herstellung flissigkeitsundurchlas-
siger Papiermaschinenbénder durch Beschichten
eines Tragerbandes (3, 26) mit Kunststoffmaterial
(38), bei dem ein spaltférmiger Formungskanal (7,
30) mit gegeniberliegenden Begrenzungsflachen
gebildet wird, durch den das Tragerband (3, 26) ge-
fuhrt wird, wobei eine Begrenzungsfldche von einem
Formungsband (6, 27) gebildet wird, das mit dem
Tragerband (3, 26) gleichsinnig und geschwindig-
keitsgleich bewegt wird, wahrend dessen das pasté-
se oder verflissigte Kunststoffmaterial (38) in den
Formungskanal (7, 30) eingespeist und von Trager-
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band (3, 26) und Formungsband (6, 27) mitgenom-
men wird, wonach das Formungsband (6, 27) am
Ende des Formungskanals (7, 30) von dem Kunst-
stoffmaterial (38) getrennt wird und wobei das For-
mungsband (6, 27) im Bereich des Formungskanals
(7, 30) auf seiner dem Formungskanal (7, 30) abge-
wandten Seite (5, 32, 33) abgestitzt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Formungsband (6, 27)
derart abgestitzt wird, dass das Formungsband (6,
27) in einem

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Papiermaschinenband tber be-
heizte Walzen und/oder liber externe Heizeinrich-
tungen beheizt wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass das Papierma-
schinenband nach der Beschichtung in Umlauf ge-
halten wird.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der
Begrenzungsflachen des Formungskanals (7, 30)
zwischen 2 bis 10 mm eingestellt wird.

31. Beschichtungsvorrichtung (1, 21, 41) zur Her-
stellung flissigkeitsundurchléssiger Papiermaschi-
nenbénder urch Beschichten eines Tragerbandes
(8, 26) mit Kunststoffmaterial (38), mit einem spalt-
formigen Formungskanal (7, 30), der von gegen-
Uberliegenden Begrenzungsflachen gebildet ist, und
mit einer ersten Flhrungseinrichtung, auf die das
Tragerband (3, 26) aufspannbar ist, und mit einem
Formungsband (6, 27), das eine der Begrenzungs-
flachen bildet und Uber eine zweite Flihrungseinrich-
tung gefiihrtist, wobei die erste Filhrungseinrichtung
dazu dient, das Trégerband (3, 26) gleichsinnig und
geschwindigkeitsgleich mit dem Formungsband (6,
27) zu bewegen, sowie mit einer dem Formungska-
nal (7, 30) eingangsseitig zugeordneten Zuflihrein-
richtung (12, 36) fir das pastdse oder verflissigte
Kunststoffmaterial (38), wobei die zweite Filhrungs-
einrichtung eine Abstiitzeinrichtung (5, 33) aufweist,
die das Formungsband (6, 27) auf der dem For-
mungskanal (7, 30) abgewandten Seite 1&ngs des
Formungskanals (7, 30) abstitzt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstitzeinrichtung (5, 33) das
Formungsband (6, 27) in einem definierten Abstand
zur gegeniberliegenden Begrenzungsflache fuhrt.

32. Beschichtungsvortichtung nach Anspruch 31,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Fih-
rungseinrichtung im Bereich des Formungskanals
(7) ebenfalls eine Abstitzeinrichtung (2) aufweist,
wobei die Abstitzeinrichtung (2) das Tragerband (3)
in aufgespanntem Zustand auf der dem Formungs-
band (6) abgewandten Seite abstltzt.
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33. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 32,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Abstiitz-
einrichtungen (2, 4) im wesentlichen Uber die ge-
samte Lange und/oder Breite des Formungskanals
(7) erstrecken.

34. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 32
oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
stlitzeinrichtung fur das Tragerband (3) eine konve-
xe Abstltzflache (2) und die Abstitzeinrichtung (4)
fur das Formungsband (6) eine konkave Filhrungs-
wandung (5) aufweisen.

35. Beschichtungsvorrichtung nach Anspruch 34,
dadurch gekennzeichnet, dass die konvexe Ab-
stlitzflache von einer umlaufenden Abstitzwalze (2)
gebildet ist.
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