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(54) Bezeichnung: Bespannung und Verfahren zum Herstellen einer Bespannung

(57) Zusammenfassung: Eine Bespannung, insbesondere
ein Trockensieb (1), fir eine Maschine zur Herstellung einer
Faserbahn wie einer Papier- oder Kartonbahn, ist als texti-
les Flachengebilde aus einander im Wesentlichen rechtwin-
kelig kreuzenden Garnen ausgebildet, welche im Wesentli-
chen in einer Maschinenrichtung (MD) und in einer Maschi-
nenquerrichtung (CMD) orientiert sind, wobei das Flachen-
gebilde zwei in Maschinenrichtung (MD) orientierte Kanten
(4) und zwei in Maschinenquerrichtung (CMD) orientierte
Kanten (5) aufweist, und wobei die Bespannung (1) mittels
Nahtelemente (6), welche an den in Maschinenquerrichtung
(CMD) orientierten Kanten (5) durch die MD-Garne gebildet
oder |8sbar oder unlésbar mit diesen verbunden sind, in der
Maschine zu einem Endlosband zusammenflgbar ist. Die
Bespannung (1) ist lediglich in randstandigen Bereichen (7),
welche sich entlang der in Maschinenrichtung (MD) orien-
tierte Kanten (4) und/oder entlang der in Maschinenquerrich-
tung (CMD) orientierten Kanten (5) erstrecken, durch Eintrag
von Energie kalandriert, wodurch in den randsténdigen Be-
reichen die MD-Faden mit den CMD-Faden miteinander ver-
schweif3t sind und die Dicke und/oder Permeabilitéat der Be-
spannung (1) reduziert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einer Bespan-
nung zur Verwendung in einer Maschine zur Herstel-
lung einer Faserbahn wie einer Papier- oder Karton-
bahn nach dem Oberbegriff von Anspruch 1. Insbe-
sondere handelt es sich bei der Bespannung um ein
Trockensieb zur Verwendung in einer Trockenpar-
tie einer Maschine zur Herstellung einer Faserbahn.
Die Erfindung betrifft weiterhin die Herstellung einer
solchen Bespannung nach dem Oberbegriff von An-
spruch 18.

[0002] Bespannungen sind in einer Papier- oder Kar-
tonmaschine an unterschiedlichen Positionen zu fin-
den und erfillen verschiedene Aufgaben, welche u.a.
die Fihrung und Unterstitzung der Faserbahn so-
wie deren Entwasserung umfassen. In der Formier-
partie sind Formiersiebe fir die Erstentwasserung zu-
standig, in der Pressenpartie wird die Faserbahn auf
Pressfilzen durch Walzenspalte gefiihrt, um dadurch
das in der Faserbahn enthaltene Wasser weiter zu
entziehen, und in der Trockenpartie erfolgt der Trans-
port durch die Maschine und weitere Trocknung der
Faserbahn mit Unterstiitzung durch ein Trockensieb.

[0003] Trockensiebe sind gewodhnlich in Form tex-
tiler Flachenstrukturen ausgebildet, die entweder
aus Kunststoffspiralen bestehen, die ineinander ver-
schrankt und durch Steckdrahte miteinander verbun-
den werden. Eine alternative Form sind Gewebe aus
einander im Wesentlichen rechtwinkelig kreuzenden
Garnen, die unter verschiedenen Mustern verwoben
sein kénnen.

[0004] Nachteilig an bekannten Trockensieben ist
dabei insbesondere, dass deren Kanten bedingt
durch den Herstellungsprozess dazu neigen, auszu-
fransen und dadurch im Laufe der Betriebszeit Garne
herausstehen und das textile Flachengebilde aufge-
trennt wird.

[0005] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine Be-
spannung anzugeben, welche einfach und kosten-
gunstig herstellbar ist und die Nachteile des Standes
der Technik mildert oder vermeidet, indem die Kanten
so behandelt sind, dass ein Ausfransen nicht mehr
moglich ist.

[0006] Die Aufgabe wird hinsichtlich der Bespan-
nung durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1 und hinsichtlich des Verfahrens zur
Herstellung einer derartigen Bespannung durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 18 je-
weils in Kombination mit den gattungsbildenden
Merkmalen geldst.

[0007] Dabeiist erfindungsgemal vorgesehen, dass
die Bespannung lediglich in randsténdigen Berei-
chen, welche sich entlang der in Maschinenrich-
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tung orientierte Kanten und/oder entlang der in Ma-
schinenquerrichtung orientierten Kanten erstrecken,
durch Eintrag von Energie kalandriert ist, wodurch
in den randstandigen Bereichen die MD-Faden mit
den CMD-Faden miteinander verschweilt sind und
die Dicke und/oder Permeabilitat der Bespannung re-
duziert ist.

[0008] Dadurch kann eine einfache und sehr effekti-
ve Art der Kantenverstarkung erzielt werden, die oh-
ne aufwendige Beschichtungen, Material- oder Web-
musterwechsel auskommt.

[0009] Gemal dem erfindungsgemalen Verfahren
zum Herstellen einer Bespannung ist vorgesehen,
dass das Verfahren die folgenden Verfahrensschrit-
te aufweist: i) Bereitstellen einer Bespannung, ii)
Schneiden der Bespannung entlang einer vorgege-
benen Schnittlinie in Maschinenrichtung und/oder in
Maschinenquerrichtung, iii) Verschmelzen von En-
den der in Maschinenrichtung orientierten Garne und/
oder Verschmelzen der in Maschinenquerrichtung
orientierten Garne mit den in Maschinerichtung ori-
entierten Garne zur Ausbildung einer glatten Schnitt-
kante.

[0010] Dies hat den Vorteil, dass alle zur Konfektio-
nierung der Bespannung notwendigen Arbeiten an ei-
ner Arbeitsstation und in nur einem Bearbeitungszug
erledigt werden kénnen, ohne dass das Trockensieb,
welches gewdhnlich sehr lang und durch die Garn-
starken schwer und unhandlich ist, an andere Bear-
beitungsstationen verbrahct werden muss.

[0011] Weitere vorteilhafte Aspekte und Ausfiih-
rungsformen der Erfindung gehen aus den Unteran-
spruchen hervor.

[0012] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
MD-Faden mit den CMD-Faden in den randstandigen
Bereichen zu einem Stlick verschmolzen sind.

[0013] Gemaly einem vorteilhaften Aspekt der Er-
findung kann zur Angleichung der Permeabilitéat des
randstandigen Bereichs an die Permeabilitat des Fla-
chengebildes auerhalb des randstandigen Bereichs
eine nachtragliche Perforation erfolgen.

[0014] Bevorzugt kénnen die MD-Faden mit den
CMD-Faden in den randstandigen Bereichen unter
Beibehaltung der Garnform miteinander verschweifit
sein.

[0015] Vorteilhafterweise kdnnen die randstandigen
Bereiche durch die Kalandrierung in ihrer Dicke um
einen Anteil von 5 bis 50%, bevorzugt von 10 bis 30%
der urspriinglichen Dicke reduziert sein.
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[0016] Die Permeabilitéat kann in den randstandigen
Bereichen durch die Kalandrierung um 5 bis 100%,
bevorzugt um 30 bis 100% reduziert sein.

[0017] Vorzugsweise kann dabei die Reduktion der
Permeabilitédt in den randstandigen Bereichen, wel-
che an in Maschinenrichtung orientierten Kanten aus-
gebildet sind, gréRer sein als in den randstandigen
Bereichen, die entlang der in Maschinenquerrichtung
orientierten Kanten ausgebildet sind, da im Bereich
einer anzubringenden Naht die Permeabilitat zweck-
maRigerweise im Wesentlichen derjenigen des Rests
der Bespannung entsprechen sollte.

[0018] GemalR einer bevorzugten Ausflihrungsform
der Erfindung kann die Breite der randstandigen Be-
reiche 5 bis 50 mm betragen.

[0019] Vorteilhafterweise kann die zum Herauszie-
hen von in Maschinenquerrichtung orientierten Gar-
nen bendtigte Auszugskraft um mindestens 10% ge-
geniber einer Bespannung mit unkalandrierten rand-
stéandigen Bereichen erhdht sein. Die Bespannung ist
somit in den in Maschinenrichtung orientierten Kan-
ten bestens gegen Auftrennen geschitzt, wahrend an
den in Maschinenquerrichtung orientierten Kanten ei-
ne sichere Vernahtung auch mit angesetzten Nahte-
lementen unter Lastaufnahme moglich wird.

[0020] Gemal vorteilhaften Aspekten der Erfindung
kann die Kalandrierung ein- oder beidseitig auf einer
der Faserbahn zugewandten Seite und/oder auf einer
der Maschine zugewandten Seite erfolgen.

[0021] Vorteilhafterweise kdnnen die Nahtelemente
in Form von Nahtschlaufen an zumindest einer der
in Maschinenquerrichtung orientierten Kanten ausge-
bildet sein, welche durch Zuriickweben zumindest ei-
niger der in Maschinenrichtung orientierten Garne in
das Flachengebilde erzeugbar sind und zumindest
einige zurlickgewebte Abschnitte zumindest einiger
der MD-Garne mit CD-Garnen und/oder MD-Garnen
in dem randstandigen Bereich der zumindest einen
in CMD orientierten Kante miteinander verschweifit
sein.

[0022] Alternativ kbnnen die Nahtelemente in Form
von Spiralen oder anderen geeigneten, von dem tex-
tilen Flachengebilde unabhangigen Strukturen aus-
gebildet sind, die an zumindest einem randstandigen
Bereich einer der in Maschinenquerrichtung orientier-
ten Kanten lésbar oder unldsbar angeordnet sind.

[0023] Besonders bevorzugt konnen die Nahtele-
mente mit dem textilen Flachengebilde an dem zu-
mindest einen randstandigen Bereich durch Verkle-
ben und/oder Vernahen und/oder Verschweil3en un-
I6sbar angeordnet sein.
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[0024] Gemall einem besonders bevorzugten As-
pekt der Erfindung kdnnen durch die VerschweilRung
der Garne durch die Kalandrierung der in Maschinen-
querrichtung orientierten randstandigen Bereiche die
in Maschinenquerrichtung orientierten Garne lastauf-
nehmend sein. Dies hat den Vorteil, dass es nicht not-
wendig ist, zur Vernahtung Nahtschlaufen an den in
Maschinenrichtung orientierten Garnen auszubilden.
Vielmehr kann die Naht durch die sichere Veranke-
rung von separaten Nahtelementen hinsichtlich Halt-
barkeit und geringer Markierungsneigung sehr effek-
tiv gestaltet werden.

[0025] Vorteilhafterweise kann an dem zumindest ei-
nen randstandigen Bereich der in Maschinenquer-
richtung orientierten Kante die Dicke des Flachen-
gebildes gegeniiber aulRerhalb dem randstandigen
Bereich reduziert sein, wodurch in Dickenrichtung
des Flachengebildes betrachtet die Oberseite und/
oder Unterseite des Flachengebildes im randstandi-
gen Bereich gegeniuber auerhalb dem randstandi-
gen Bereich zurilickgesetzt ist und die Nahtelemente
an der zuriickgesetzten Seite von Oberseite und/oder
Unterseite angeordnet ist.

[0026] Gemaly einem vorteilhaften Aspekt der Er-
findung kann die Bespannung durch Ineinanderver-
schranken der Nahtelemente an den in Maschinen-
querrichtung orientierten Kanten und Einschieben zu-
mindest eines Steckdrahtes in einen von den ver-
schrankten Nahtelemente gebildeten Kanal mitein-
ander verbindbar sein. Dadurch kann die Bespan-
nung einfach und schnell ohne aufwendige konstruk-
tive MalRhahmen maschinenseitig ein- und ausge-
baut werden.

[0027] Bevorzugtkdnnen die das Flachengebilde bil-
denden Garne als Monofilamente oder Multifilamente
ausgebildet sein.

[0028] Gemal einem vorteilhaften Aspekt der Erfin-
dung kann das Verfahren mittels einer Vorrichtung
zum Eintrag von Energie, insbesondere mittels eines
rotierenden scheibenférmigen Ultraschallhorns oder
eines HeilRkeils durchgefiihrt werden.

[0029] Als weiterer Verfahrensschritt kann eine
Oberflachenkalandrierung der randstédndigen Berei-
che, die beidseitig an die Schnittkanten anschlielRend
ausgebildet sind, erfolgen, welcher weitere Verfah-
rensschritt gleichzeitig mit den anderen Verfahrens-
schritten durchgefihrt wird.

[0030] Bevorzugt kann der weitere Verfahrensschritt
mittels einer zusatzlichen parallel gefihrten Vorrich-
tung zum Eintrag von Energie, insbesondere mit-
tels eines zusatzlichen parallel gefiihrten Ultraschall-
horns oder eines parallel gefihrten HeilRkeils durch-
gefuhrt werden.
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[0031] Die Erfindung wird nachfolgend unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung ohne Einschrankung
der Allgemeinheit anhand eines bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiels naher erldutert. In der Zeichnung
zeigt:

[0032] Fig. 1 eine stark schematisierte Darstellung
einer erfindungsgemal ausgebildeten Bespannung
in einer perspektivischen Darstellung.

[0033] In Fig. 1 ist in einer schematischen Darstel-
lung eine Bespannung 1 dargestellt, welche insbe-
sondere als Trockensieb in einer Maschine zur Her-
stellung einer Faserbahn wie einer Papier- oder Kar-
tonbahn zum Einsatz kommen kann.

[0034] In der genannten Anwendung kommen hau-
fig, wie im dargestellten Ausflihrungsbeispiel, geweb-
te Trockensiebe zum Einsatz. Eine weitere Ausfiih-
rungsform kann aus Spiralwendeln hergestellt sein,
die ineinander verschrankt und durch Steckdrahte mit
einander verbunden werden. Diese Ausfihrungsform
ist nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung.

[0035] In Fig. 1 ist zur Wahrung der Ubersichtlich-
keit nur ein Teil der Trockensiebflache als Gewebe
aus einander kreuzenden Garnen 2, 3 dargestellt. Die
Garne 2, 3 kénnen in bekannter Weise als Mono-
oder Multifilamente aus PET, PPS, PCTA, Polyami-
den, Kevlar oder dhnlichen, fur die genannte Anwen-
dung bekannten und geeigneten Materialien in belie-
bigen Querschnittsformen ausgebildet sein.

[0036] Die Bespannung 1 ist in Form eines textilen
Flachengebildes ausgebildet, welches zwei Kanten
4, die in einer Maschinenrichtung — im Folgenden als
MD bezeichnet — orientiert sind und zwei Kanten 5,
die in einer Maschinenquerrichtung — im Folgenden
als CMD bezeichnet - orientiert sind.

[0037] Die Bespannung 1 ist durch Verwendung von
Nahtelementen 6 in der Maschine zu einer geschlos-
senen Schlaufe schlielbar. Die Nahtelemente 6 kon-
nen dabei einstlickig mit der Bespannung 1 ausge-
bildet oder als separate Komponenten bereitgestellt
und I6sbar oder unlésbar mit der Bespannung 1 aus-
gefihrt sein.

[0038] In ersterem Fall sind einige oder alle der in
MD orientierten Garne 2 umgeschlagen und zurtick-
gewebt, so dass endstandig an einer oder beiden
Kanten 5 in CMD Nahtschlaufen ausgebildet wer-
den. Diese sind durch Ineinanderverschranken und
anschliefiendes Einschieben eines Steckdrahtes 8 in
den durch die Nahtschlaufen gebildeten Kanal zu ei-
nem Endlosband zusammenfiligbar.

[0039] Alternativ kdnnen die Nahtelemente 6 auch in
Form von separaten Komponenten ausgebildet sein,
z.B. in Form von Spiralen, die in geeigneter Weise
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mit dem textilen Flachengebilde an einer oder bei-
den Kanten 5 verbunden werden kdnnen. Die Verbin-
dung kann dabei I6sbar oder unlésbar gestaltet sein.
Es kdnnen Verklebungen, VerschweilRungen, Verna-
hungen 0.a. zur Anwendung kommen.

[0040] Ebenso ist es mdglich, an den beiden Kanten
5 eine Mischform der Nahtelemente 6 anzubringen,
also Nahtschlaufen an einer Kante 5 und eine sepa-
rate Komponente an der anderen Kante 5.

[0041] Erfindungsgemal ist die Bespannung 1 in
randstandigen Bereichen 7, welche sich entlang der
Kanten 4, 5 erstrecken, durch geeignete Malinahmen
so behandelt, dass eine Permeabilitat und/oder eine
Dicke der Bespannung 1 gegeniiber dem unbehan-
delten Zustand verringert ist.

[0042] Die Breite der randstandigen Bereiche 7 kann
dabei 5 bis 50 mm betragen. Die Reduktion in der
Dicke betragt bevorzugt zwischen 5 bis 50%, beson-
ders bevorzugt 10 bis 30% der urspringlichen Dicke
der Bespannung 1.

[0043] Eine Reduktion der Permeabilitat der Be-
spannung 1 durch die Kalandrierung betragt 5 bis
100%, bevorzugt zwischen 30 und 100%. Die Reduk-
tion der Permeabilitat ist nachvollziehbarerweise in
den randstandigen Bereichen 7, welche an in Maschi-
nenrichtung orientierten Kanten 4 ausgebildet sind,
groéfer als in den randsténdigen Bereichen 7, die ent-
lang der in Maschinenquerrichtung orientierten Kan-
ten 5 ausgebildet sind. Dies ist darin begriindet, dass
in den in Maschinenrichtung orientierten Bereichen
7 keine Faserbahn verlauft und sich entsprechend
die Reduktion der Permeabilitat hier nicht weiter in
Bezug auf die Qualitat des Endproduktes bemerkbar
macht. Anders in den in Maschinenquerrichtung ori-
entierten Bereichen, die zur Bildung der Naht heran-
gezogen werden. Hier ist es sinnvoll, eine Permeabi-
litat anzustreben, welche im Wesentlichen derjenigen
entspricht, die der Rest der Bespannung 1 aufweist.
Um die Permeabilitat auf einen bestimmten Wert zu
bringen, kann nach der Kalandrierung und der da-
durch einhergehenden Kompaktierung der randstan-
digen Bereiche 7 auch eine Perforation in gewiinsch-
tem Umfang erfolgen. Dies ist insbesondere in Ma-
schinenquerrichtung sinnvoll, wenn die Kompaktie-
rung sehr stark ausgefallen ist und die Permeabilitat
einen zu geringen Wert einnimmt.

[0044] Die randstandigen Bereiche 7 kdnnen da-
bei beispielsweise durch Energieeintrag in Form von
elektromagnetischer Strahlung, Warmestrahlung o.a.
kalandriert werden. Der Energieeintrag kann durch
eine Ultraschallvorrichtung, insbesondere ein Ultra-
schallhorn, Laser-, HeilRkeil- oder ahnliche Vorrich-
tungen erfolgen.
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[0045] Durch den Energieeintrag werden die Garne
2, 3 miteinander verbunden, da sie erhitzt werden
und dadurch einerseits eine Erweichung des Materi-
als stattfindet, die einen besseren Formschluss der
Garne 2, 3 nach sich zieht. Andererseits kann in ei-
nem gewissen Ausmal auch ein Stoffschluss, also
eine Verschmelzung der Garne 2, 3 miteinander erfol-
gen. Es werden dabei sowohlin MD orientierte Garne
2 mit in CMD orientierten Garnen 3 verschweil3t als
auch die in der jeweiligen Richtung orientierten Gar-
ne 2, 3 untereinander. Die Verbindung der Garne er-
folgt dabei unter der MalRgabe, dass der Energieein-
trag niedrig genug bleibt, um nicht zu Versprédung
des Materials zu fuhren. Weiterhin sollte die gewahlte
Querschnittsform der Garne 2, 3 auch nach der Ka-
landrierung erhalten bleiben.

[0046] Die Kalandrierung kann dabei sowohl einsei-
tig auf der der Faserbahn oder auf der der Maschine
zugewandten Seite der Bespannung 1 als auch zwei-
seitig an jeder der Kanten 4, 5 erfolgen.

[0047] Die genannten MaRnahmen sind in mehrerlei
Hinsicht vorteilhaft. Einerseits kann durch den Ener-
gieeintrag ein Kantenabschluss geschaffen werden,
der verhindert, dass sich Garne 2, 3 aus dem texti-
len Flachengebilde 16sen und dieses sich somit nicht
mehr auftrennen kann. Insbesondere ist es mdglich,
die Auszugskraft, welche nétig ware, um in Maschi-
nenquerrichtung orientierte Garne 3 aus dem Gewe-
be auszuziehen, um mindestens 10% gegeniber ei-
ner Bespannung 1 mit unkalandrierten randstandigen
Bereichen 7 erhdht. Dadurch kénnen Beschadigun-
gen der Bespannung 1 wie auch der Maschine ver-
hindert werden und zusatzlich die Nutzungsdauer der
Bespannung 1 erhéht werden.

[0048] Andererseits erlaubt eine Kalandrierung der
in Maschinenrichtung orientierten Kanten 4 eine
Strukturierung der randstandigen Bereiche 7, wo-
durch es moglich ist, Einfluss auf die Aerodynamik
der Bespannung 1 zu nehmen.

[0049] Zudem ist es moglich, durch die Kalandrie-
rung an den in CMD orientierten Kanten 5 die Nahte-
lemente 6 effektiver auszubilden bzw. einfacher und
sicherer zu fixieren.

[0050] Im Falle von Nahtschlaufen, die durch Zu-
rickweben von Garnen 2 in das textile Flachenge-
bilde erzeugt werden, kann die Lange der zuriickge-
webten Garne 2 auf eine kirzere Distanz reduziert
werden, was eine schnellere Herstellung der Bespan-
nung 1 erlaubt. Zudem wird die Stabilitat der Naht-
schlaufen verbessert, da durch das Kalandrieren eine
Verbindung der Garne 2, 3 hergestellt wird, was die
Gefahr des Ausziehens der zurlickgewebten Garne
2 vermindert.
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[0051] Die Kalandrierung ist auch fiir die Fixierung
eines separaten Nahtelements 6 insofern von Vorteil,
als die kalandrierten randstéandigen Bereiche 7 sta-
biler sind und damit ein separates Nahtelement 6 si-
cherer fixiert werden kann als an einer unkalandrier-
ten Kante 5 einer Bespannung 1. Ein Ausfransen der
in CMD orientierten Garne 3 ist dann nahezu unmog-
lich, da eine form- und stoffschliissige Verbindung
zwischen den Garnen 2 und 3 besteht. Durch die Ver-
bindung der Garne 2 und 3 untereinander ist es mog-
lich, die in Maschinenquerrichtung orientierten Garne
3 lastaufnehmend zu gestalten, ohne dass die Ausbil-
dung von Nahtschlaufen notwendig ware. Diese Last-
aufnahme wird durch die Verschwei3ung aufgrund
der Kalandrierung méglich. Die Zugkraft auf die Be-
spannung 1 im in der Maschine eingezogenen Zu-
stand kann somit auf die in Maschinenquerrichtung
orientierten Garne 3 umgelenkt werden. In der Fol-
ge kdnnen separate Nahtelemente 6 sicher befestigt
werden, ohne dass die in Maschinenquerrichtung ori-
entierten Garne 3 unter Last herausgerissen werden.

[0052] Weiterhin ist die Reduktion der Dicke der Be-
spannung 1 im Bereich der Kanten 5 von Vortell,
wenn die Nahtelemente 6 als separate Komponenten
vorliegen und an der Bespannung 1 fixiert werden.
Derartige Komponenten bendétigen Platz in Dicken-
richtung der Bespannung 1. Wenn also der randstan-
dige Bereich 7 durch Kalandrieren nicht mehr so dick
ist wie der Rest der Bespannung 1, kann ein Nahte-
lement 6 beispielsweise wie ein Clip an der Kante 5
befestigt werden, ohne dass die Bespannung 1 da-
durch dicker wird.

[0053] Eine weitere alternative Ausfliihrungsform be-
steht darin, eine bandférmige Komponente als Nahte-
lement 6 entweder auf der einen oder auf der anderen
Seite der Bespannung 1 anzuordnen. Dadurch kann
beispielsweise verhindert werden, dass unerwiinsch-
te Gerauschemissionen durch das Anschlagen des
Nahtelements 6 auf dem Trockenzylinder der Papier-
oder Kartonmaschine entstehen. Die Markierungs-
neigung in der Faserstoffbahn wird dadurch ebenso
geringer wie die Abrasionsneigung.

[0054] Die Herstellung der Bespannung 1 kann in
einfacher und sowohl zeit- wie aufwandssparender
Weise erfolgen, da die Kalandrierung gleichzeitig mit
der Vorbereitung der Bespannung 1 ausgefihrt wer-
den kann. Die Bespannung 1 liegt hierbei als Flach-
gewebe vor, welches auf die Position, wo es ein-
gesetzt werden soll, in Lange und Breite konfektio-
niert werden muss. Die hierzu notwendigen Schnitte
kénnen beispielsweise mittels eines Ultraschallhorns,
insbesondere mittels eines rotierenden scheibenfor-
migen Ultraschallhorns, oder eines Heil3keils ausge-
fuhrt werden. Dabei wird die Bespannung 1 auf das
notwendige MaR (ggf. mit etwas UbermaR, um den
Schrumpf auszugleichen) geschnitten und gleichzei-
tig die Kanten 4, 5 versdubert, so dass kein Aus-
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fransen oder Auftrennen mehr mdglich ist. Die En-
den der Garne 2, 3 bzw. die jeweils quer dazu ver-
laufenden Garne 3, 2 werden dabei miteinander ver-
schweilt. Die weiter oben beschriebene Kalandrie-
rung kann wahlweise in einem weiteren Arbeitsschritt
oder besonders vorteilhaft im gleichen Arbeitsschritt
wie Schneiden und Versaubern stattfinden, indem ein
zweites Gerat zum Energieeintrag parallel zu dem Ul-
traschallhorn oder HeilRkeil gefiihrt wird und die rand-
standigen Bereiche 7 kalandriert werden. Das zwei-
te Gerat kann ebenfalls ein Ultraschallhorn, ein Heifl3-
keil, ein Laser oder eine andere geeignete Quelle
zum Energieeintrag sein.

[0055] Die so vorbereitete Bespannung 1 kann nun
an den in CMD orientierten Kanten 5 mit Nahtele-
menten 6 versehen werden, die, wie weiter oben be-
schrieben, beispielsweise als an die Kanten 5 ansetz-
bare Clips ausgebildet sein kbnnen, die an den Kan-
ten 5 angeschweilt werden.

[0056] Sollen Nahtschlaufen durch Zuriickweben er-
zeugt werden, ist es sinnvoll, zuerst die Nahtschlau-
fen zu bilden und anschlieend die Kalandrierung zur
Stabilisierung der Nahtschlaufen auszufiihren.

[0057] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte
Ausflihrungsbeispiel begrenzt. Insbesondere sind ei-
ne groRe Auswahl an Webmustern und verschiedene
Materialien fur die Garne 2, 3 denkbar und méglich.

Patentanspriiche

1. Bespannung, insbesondere Trockensieb (1), fir
eine Maschine zur Herstellung einer Faserbahn wie
einer Papier- oder Kartonbahn, wobei die Bespan-
nung (1) als textiles Flachengebilde aus einander
im Wesentlichen rechtwinkelig kreuzenden Garnen
(2, 3) ausgebildet ist, welche im Wesentlichen in ei-
ner Maschinenrichtung (MD) und in einer Maschinen-
querrichtung (CMD) orientiert sind, wobei das Fla-
chengebilde zwei in Maschinenrichtung (MD) orien-
tierte Kanten (4) und zwei in Maschinenquerrichtung
(CMD) orientierte Kanten (5) aufweist, und wobei die
Bespannung (1) mittels Nahtelementen (6), welche
an den in Maschinenquerrichtung (CMD) orientier-
ten Kanten (5) durch die in Maschinenrichtung orien-
tierten Garne gebildet oder I6sbar oder unlésbar mit
diesen verbunden sind, in der Maschine zu einem
Endlosband zusammenfligbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bespannung (1) lediglich in rand-
standigen Bereichen (7), welche sich entlang der in
Maschinenrichtung (MD) orientierte Kanten (4) und/
oder entlang der in Maschinenquerrichtung (CMD)
orientierten Kanten (5) erstrecken, durch Eintrag von
Energie kalandriert ist, wodurch in den randsténdigen
Bereichen die in Maschinenrichtung (MD) orientierten
Garne (2) mit den in Maschinenquerrichtung (CMD)
orientierten Garnen (3) miteinander verschweifit sind
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und die Dicke und/oder die Permeabilitat der Bespan-
nung (1) reduziert ist.

2. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in Maschinenrichtung (MD)
orientierten Garne (2) mit den in Maschinenquerrich-
tung (CMD) orientierten Garnen (3) in den randstan-
digen Bereichen (7) zu einem Stiick verschmolzen
sind.

3. Bespannung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Angleichung der Permeabi-
litdt der randstandigen Bereiche (7) an die Permea-
bilitat des Flachengebildes aulierhalb der randstan-
digen Bereiche (7) nachtraglich eine Perforation der
randstandigen Bereiche (7) vorgesehen ist.

4. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die in Maschinen-
richtung (MD) orientierten Garne (2) mit den in Ma-
schinenquerrichtung (CMD) orientierten Garnen (3)
in den randstandigen Bereichen (7) unter Beibehal-
tung einer Querschnittsform miteinander verschweifdt
sind.

5. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die randstandigen
Bereiche (7) durch die Kalandrierung in ihrer Dicke
um einen Anteil von 5 bis 50%, bevorzugt von 10 bis
30% der urspriinglichen Dicke reduziert sind.

6. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Permeabili-
tat in den randstandigen Bereichen (7) durch die Ka-
landrierung um 5 bis 100%, vorzugsweise von 30 bis
100% reduziert ist.

7. Bespannung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Reduktion der Permeabilitat
in den randstandigen Bereichen (7), welche an in Ma-
schinenrichtung (MD) orientierten Kanten (4) ausge-
bildet sind, groRer ist als in den randsténdigen Berei-
chen (7), die entlang der in Maschinenquerrichtung
(CMD) orientierten Kanten (5) ausgebildet sind.

8. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der rand-
stéandigen Bereiche (7) 5 bis 50 mm betragt.

9. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die zum Herauszie-
hen von in Maschinenquerrichtung (CMD) orientier-
ten Garnen (3) bendtigte Auszugskraft um mindes-
tens 10% gegeniiber einer Bespannung (1) mit unka-
landrierten randstandigen Bereichen (7) erhoht ist.

10. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Kalandrierung
ein- oder beidseitig auf einer der Faserbahn zuge-
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wandten Seite und/oder auf einer der Maschine zu-
gewandten Seite erfolgt.

11. Bespannung nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Nahtele-
mente (6) in Form von Nahtschlaufen an zumindest
einer der in Maschinenquerrichtung (CMD) orientier-
ten Kanten (5) ausgebildet sind, welche durch Zu-
rickweben zumindest einiger der in Maschinenrich-
tung (MD) orientierten Garne (2) in das Flachenge-
bilde erzeugbar sind und zumindest einige zuriick-
gewebte Abschnitte zumindest einiger der in Maschi-
nenrichtung (MD) orientierten Garne (2) mit in Ma-
schinenquerrichtung (CMD) orientierten Garnen (3)
und/oder mit in Maschinenrichtung (MD) orientierten
Garnen (2) in den randstandigen Bereichen (7) der
zumindest einen in Maschinenquerrichtung (CMD)
orientierten Kante (5) miteinander verschweildt sind.

12. Bespannung nach einem der Anspriche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Nahtele-
mente (6) in Form von Spiralen oder anderen geeig-
neten, von dem textilen Flachengebilde unabhangi-
gen Strukturen ausgebildet sind, die an zumindest ei-
nem randstandigen Bereich (7) einer der in Maschi-
nenquerrichtung (CMD) orientierten Kanten (5) 16s-
bar oder unlésbar angeordnet sind.

13. Bespannung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nahtelemente (6) mit dem
textilen Flachengebilde an dem zumindest einen
randstandigen Bereich (7) durch Verkleben und/oder
Vernahen und/oder Verschweilen unlésbar angeord-
net sind.

14. Bespannung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass durch die Verschwei-
Rung der Garne (2, 3) durch die Kalandrierung der
in Maschinenquerrichtung (CMD) orientierten rand-
stéandigen Bereiche (7) die in Maschinenquerrichtung
(CMD) crientierten Garne (3) lastaufnehmend sind.

15. Bespannung nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass an dem zumin-
dest einen randstandigen Bereich (7) der in Maschi-
nenquerrichtung (CMD) orientierten Kante (5) die Di-
cke des Flachengebildes gegeniiber aulerhalb dem
randstandigen Bereich (7) reduziert ist, wodurch in
Dickenrichtung des Flachengebildes betrachtet die
Oberseite und/oder Unterseite des Flachengebildes
im randsténdigen Bereich (7) gegenlber auRerhalb
dem randsténdigen Bereich (7) zuriickgesetzt ist und
die Nahtelemente (6) an der zuriickgesetzten Seite
von Oberseite und/oder Unterseite angeordnet ist.

16. Bespannung nach einem der Anspriiche 11 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Bespannung
(1) durch Ineinanderverschranken der Nahtelemen-
te (6) an den in Maschinenquerrichtung (CMD) ori-
entierten Kanten (5) und Einschieben zumindest ei-

7/8

2015.01.22

nes Steckdrahtes (8) in einen von den verschrankten
Nahtelementen (6) gebildeten Kanal miteinander ver-
bindbar sind.

17. Bespannung nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die das Flachen-
gebilde bildenden Garne als Monofilamente oder
Multifilamente ausgebildet sind.

18. Verfahren zum Herstellen einer Bespannung
nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verfahren die folgenden
Verfahrensschritte aufweist: i) Bereitstellen einer Be-
spannung (1), ii) Schneiden der Bespannung (1) ent-
lang einer vorgegebenen Schnittlinie in Maschinen-
richtung (MD) und/oder in Maschinenquerrichtung
(CMD), iii) Verschmelzen von Enden der in Maschi-
nenrichtung (MD) orientierten Garne (2) und/oder
Verschmelzen der in Maschinenquerrichtung (CMD)
orientierten Garne (3) mit den in Maschinenrichtung
(MD) orientierten Garnen (2) zur Ausbildung einer
glatten Schnittkante.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verfahren mittels einer Vor-
richtung zum Eintrag von Energie, insbesondere mit-
tels eines rotierenden scheibenférmigen Ultraschall-
horns oder eines Heilkeils durchgefiihrt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass als weiterer Verfahrensschritt
iv) eine Oberflachenkalandrierung der randstandigen
Bereiche (7), die beidseitig an die Schnittkanten (8)
anschlieend ausgebildet sind, erfolgt, welcher wei-
tere Verfahrensschritt iv) gleichzeitig mit den Verfah-
rensschritten ii) und iii) durchgefihrt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Verfahrensschritt vi) mittels
einer zusatzlichen parallel gefihrten Vorrichtung zum
Eintrag von Energie, insbesondere mittels eines zu-
satzlichen parallel gefuhrten Ultraschallhorns oder ei-
nes parallel gefuhrten HeilRkeils durchgefihrt wird.

Es folgt eine Seite Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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