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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Band
zur Herstellung von Bahnenmaterial, wie z. B.
Spinnvlies.

[0002] Aus der EP 1 448 820 B1 ist eine Maschi-
ne zur Herstellung von Spinnvliesbahnen bekannt,
welche als Formier- und Transportband ein Gewebe-
band mit einem sog. 4B-Webmuster, dort ,4B Wea-
ve“ genannt, zeigt.

[0003] Solche Gewebebander haben oftmals, insbe-
sondere fur die Verwendung als Formier- und Trans-
portbander von Spinnvliesbahnen, sehr hohe Hohen-
unterschiede zwischen den durch Krépfungen der
Langsfaden und durch Krépfungen der Querfaden
bereitgestellten Teilen der Bahnmaterialkontaktsei-
te. Die Erfahrung mit solchen Gewebebandern zeigt,
dass die auf diesen geformten und anschlieRend
transportierten Spinnvliesbahnen, die in der Regel
pro Lage sehr geringe Flachengewichte von unter
20 Gramm/m? haben, bei den in solchen Prozes-
sen oftmals verwendeten Maschinengeschwindigkei-
ten von bis zu 1100 Meter pro Minute bspw. aufgrund
von Luftverwirbelungen nicht zuverlassig transpor-
tiert werden kénnen. Wenn zur Stabilisierung des
Transports der Spinvliesbahnen das Vakuumlevel
angehoben wird, werden diese Spinnvliesbahnen in
die Webstruktur oftmals hineingezogen, wodurch die-
se bei einem nachfolgenden Ubergabeprozess oft-
mals nur schwer wieder von den Gewebebandern ab-
genommen werden kdnnen.

[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Gewebeband zur Verwendung als For-
mungs- und Transportband fir eine Maschine zur
Herstellung von Spinnvliesbahnen vorzusehen, wel-
ches einen verbesserten initialen Fasersupport bie-
tet, sodass eine Spinnvliesbahn auf diesen zuver-
lassiger transportiert und gleichzeitig wieder leich-
ter von diesen abgenommen werden kann. Erfin-
dungsgemal wird diese Aufgabe geldst durch ein
Gewebeband auf dem bei bestimmungsgemaler
Verwendung in einer Maschine zur Herstellung von
Spinnvliesbahnen solche Spinnvliesbahnen geformt
und transportiert werden, umfassend eine Mehrzahl
von im Wesentlichen in einer Bandlangsrichtung ver-
laufenden Langsfaden und eine Mehrzahl vonim We-
sentlichen in einer Bandquerrichtung verlaufenden
und mit den Langsfaden abbindenden Querfaden,
wobei die Langs- und die Querfaden im Wesentlichen
aus einem Polymermaterial aufgebaut sind und ein
Teil der Langs- und/oder der Querfaden elektrisch lei-
tendes Material umfasst, wobei Langsfaden an der
Bahnmaterialkontaktseite konvexe Langsfadenkrop-
fungen mit jeweiligem Scheitelpunkt ausbilden sowie
die Querfaden erste Querfaden umfassen und die
ersten Querfaden an der Bahnmaterialkontaktseite
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konvexe erste Querfadenkrépfungen mit jeweiligem
Scheitelpunkt ausbilden.

[0005] Bei dem erfindungsgemalien Gewebeband
ist weiter vorgesehen, dass der Héhenunterschied
zwischen den Scheitelpunkten zumindest einiger,
insbesondere den konvexen Langsfadenkrdopfungen
und den Scheitelpunkten zumindest einiger, insbe-
sondere den ersten konvexen Querfadenkrépfungen
an der Bahnmaterialkontaktseite kleiner als 220um,
bevorzugt kleiner als 180pym, besonders bevorzugt
kleiner als 150um ist.

[0006] Dadurch, dass der HOhenunterschied zwi-
schen den Scheitelpunkten von an der Bahnmate-
rialkontaktseite verlaufenden konvexen Langsfaden-
krépfungen und ersten Querfadenkrépfungen klei-
ner als 220um, bevorzugt kleiner als 180um, be-
sonders bevorzugt kleiner als 150um ist, haben die
Spinnvliesfaden bei deren Ablage auf die Bahnmate-
rialkontaktseite des Gewebebands eine hdhenmalig
sehr gleichmaBige Unterstitzung und tauchen daher
nicht so tief in die Gewebestruktur ein, wie dies bei
den aus dem Stand der Technik bekannten Gewe-
bebandern der Fall ist. Dies bedeutet, dass die aus
den Spinnvliesfaden gebildete Spinnvliesbahn eine
hohe Kontaktflache bei geringerem Eintauchen der
Spinnvliesfaden in die Gewebestruktur erfahrt. Im Er-
gebnis wird hierdurch eine bessere Anhaftung der
Spinnvliesbahn am Gewebeband erreicht, ohne dass
die Spinnvliesbahn ins Innere des Gewebebands hin-
eingezogen wird.

[0007] Hierdurch wird ein deutlich verbessertes
Transportverhalten gepaart mit einem deutlich
verbesserten Abgabe- und Abléseverhalten der
Spinnvliesbahnen von dem Gewebeband erreicht.

[0008] Ferner wird durch diese Gewebestruktur er-
reicht, dass Verschmutzungen, bspw. in Form von
Polymertropfen, die von den Spinnfaden-Extrusions-
disen auf das Gewebeband fallen kénnen, nicht so
tief in die Gewebestruktur hineinfallen. Hierdurch ver-
schmutzen die erfindungsgemalRen Gewebebander
nicht so stark und lassen sich leichter reinigen.

[0009] Der Héhenunterschied zwischen den Schei-
telpunkten der konvexen Langsfadenkrépfungen und
denen der ersten Querfadenkrdpfungen wird in einer
senkrecht zur Bahnmaterialkontaktseite verlaufen-
den Schnittebene bestimmt. Als Messmethodik kann
bspw. das Rdontgen-Mikrocomputertomographie-Ver-
fahren, auch Micro-CT-Verfahren genannt, verwen-
det werden. Zur Messung wird eine Probe des zu
messenden Gewebebands mit einem Durchmesser
von 10 Millimeter in einer Druckkammer flach im
Sandwich zwischen zwei Plexiglasplatten unter einen
Druck von 0,1 MPa gesetzt. Die Messung wurde mit
einer Aufldsung von 8 Micrometern durchgefiihrt.
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[0010] Unter dem Begriff ,Scheitelpunkt der konve-
xen Fadenkropfung® ist der hochste Punkt der be-
trachteten Fadenkrépfung an der Bahnmaterialkon-
taktseite zu verstehen.

[0011] Zum Verstandnis der Wirkung der Eingliede-
rung der elektrisch leitenden Léangs- und/oder Quer-
faden in das Gewebeband: Hierdurch wird die Mog-
lichkeit geschaffen, dieses auch in Herstellungspro-
zessen einzusetzen, die, anders als im Papierherstel-
lungsprozess, trocken ablaufen und somit der poten-
tiellen Gefahr der Entstehung elektrostatischer Auf-
ladungen unterliegen. Im Papierherstellungsprozess
wird eine derartige elektrostatische Aufladung da-
durch vermieden, dass der Prozess unter Einsatz ei-
ner groen Menge von aus dem zur Papierfertigung
eingesetzten Rohmaterial zu entfernendem Wasser
ablauft und somit die Gefahr einer elektrostatischen
Aufladung grundsatzlich nicht gegeben ist. Insbeson-
dere im Spinnvliesbahnenherstellungsprozess wer-
den flissige Tragermedien nicht eingesetzt, so dass
durch das standige Abrollen des Gewebebandes auf
den dieses antreibenden und fihrenden Walzen ei-
nerseits und auch durch den Kontakt bzw. die Relativ-
bewegung zwischen dem zu fertigenden Spinnvlies
und dem Gewebeband elektrostatische Aufladungen
entstehen kdnnen. Durch das Bereitstellen von elek-
trisch leitenden Querfaden besteht die Mdglichkeit,
das Gewebeband beispielsweise in einem seitlichen
Bandbereich durch einen Schleifkontakt oder derglei-
chen elektrisch zu kontaktieren und auf Erdpotential
zu setzen.

[0012] Zu bemerken ist, dass bei der bestim-
mungsgemalen Verwendung des erfindungsgema-
Ren Gewebebands dessen Bandlangsrichtung mit
der Transportrichtung bzw. Bandbewegungsrichtung
bzw. Maschinenrichtung zusammenfallen. Die Begrif-
fe Transportrichtung oder Bandbewegungsrichtung
oder Maschinenrichtung sind hierbei als synonym zu
betrachten.

[0013] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0014] Konkret kann die erfindungsgemalie Losung
bspw. dadurch realisiert werden, indem vorgesehen
ist, dass das Polymermaterial der Langsfaden und
das Polymermaterial der ersten Querfaden derart
ausgewahlt ist und das Gewebeband so heil¥fixiert
ist, dass die ersten Querfaden gegeniiber ihrem Zu-
stand vor dem Heilfixieren starker verformt wurden
als die Langsfaden gegeniuber deren Zustand vor
dem Heil¥fixieren verformt wurden. Bei der Heil¥fi-
xierung wurden hierbei die Langsfaden einer Zug-
spannung ausgesetzt, wahrend auf die Langs- und
Querfaden eine Temperatureinwirkung von wenigs-
tens 150°C, bevorzugt im Bereich von 180 bis 200°C
erfolgt.
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[0015] Weiter konkret kann das Polymermaterial
der ersten Querfaden mit einem Zwei-Phasen-Poly-
mermaterial aufgebaut sein, wobei eine erste Poly-
mermaterialphase des Zwei-Phasen-Polymermateri-
als eine hohere Schmelztemperatur aufweist, als eine
zweite Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-Po-
lymermaterials, und wobei die Langsfaden mit einem
Polymermaterial, insbesondere mit einem Ein-Pha-
sen-Polymermaterial, aufgebaut sind und das Poly-
mermaterial der Langsfaden eine lber der Schmelz-
temperatur der zweiten Polymermaterialphase lie-
gende Schmelztemperatur aufweist.

[0016] Diese Ausgestaltung kann auch als weiterer
unabhangiger Aspekt der Erfindung gesehen wer-
den. Gemal diesem unabhangigen Aspekt der Er-
findung wird ein Gewebeband zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere zur Verwendung in ei-
ner Maschine zur Herstellung von Spinnvliesbahnen,
unter Schutz gestellt, umfassend eine Mehrzahl von
im Wesentlichen in einer Bandlangsrichtung verlau-
fenden Langsfaden und eine Mehrzahl von im We-
sentlichen in einer Bandquerrichtung verlaufenden
und mit den Langsfaden abbindenden Querfaden,
wobei wenigstens ein Teil der Querfaden mit elek-
trisch leitendem Material aufgebaut ist, wobei we-
nigstens ein Teil der Querfaden mit Zwei-Phasen-Po-
lymermaterial aufgebaut ist, wobei eine erste Poly-
mermaterialphase des Zwei-Phasen-Polymermateri-
als eine héhere Schmelztemperatur aufweist, als ei-
ne zweite Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-
Polymermaterials, und wobei die Langsfaden mit Po-
lymermaterial aufgebaut sind und das Polymerma-
terial der Langsfaden eine Uber der Schmelztem-
peratur der zweiten Polymermaterialphase liegende
Schmelztemperatur aufweist.

[0017] Um auch bei dem insbesondere fir
den Spinnvliesbahn herstellungsprozess geeigneten
Gewebeband eine stabile Gewebestruktur, insbe-
sondere stabil in einer Bandlangsrichtung, erzeugen
zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass das Gewebe-
band heil¥fixiert ist, und dass die Schmelztemperatur
der ersten Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-
Polymermaterials der Querfaden und die Schmelz-
temperatur des Polymermaterials der Langsfaden
Uber einer maximalen Heil¥fixiertemperatur liegen
und die Schmelztemperatur der zweiten Polymerma-
terialphase des Zwei-Phasen-Polymermaterials der
Querfaden kleiner oder gleich der maximalen Heiffi-
xiertemperatur ist.

[0018] Vorteilhafterweise ist die Schmelztemperatur
der zweiten Polymermaterialphase wenigstens 30 °C
unter der Schmelztemperatur der ersten Polymer-
materialphase oder/und unter der Schmelztempera-
tur des Polymermaterials der Langsfaden. Dies ist
ein ausreichend groRRer Abstand, um mit hinreichen-
der Genauigkeit die Heil¥fixiertemperatur so einstel-

3/13



DE 10 2015 201 428 A1

len zu kénnen, dass sie zwischen diesen verschiede-
nen Schmelztemperaturen liegt.

[0019] Die erste Polymermaterialphase kann Poly-
ethylentherephthalat(PET)-Material umfassen. Fer-
ner kann die zweite Polymermaterialphase Polyethy-
len(PE)-Material umfassen.

[0020] Alternativ zum Zwei-Phasen-Polymermateri-
al kann das Polymermaterial der ersten Querfa-
den mit einem Ein-Phasen-Polymermaterial aufge-
baut sein, welches bspw. Polypropylen (PP), Po-
lyethylen (PE) oder thermoplastischem Polyurethan
(TPU) umfasst.

[0021] Das Zwei-Phasen-Polymermaterial kann die
zweite Polymermaterialphase in einem Bereich von
1-10 Gew.-%, vorzugsweise 2-6 Gew-% umfassen
sowie die erste Polymermaterialphase in einem Be-
reich von 90-99 Gew.-%, vorzugsweise 98-94 Gew-
%.

[0022] Ist das Polymermaterial der Langsfaden ein
Ein-Phasen-Polymermaterial, so kann dieses vor-
zugsweise Polyethylenterephthalat (PET) umfassen.

[0023] Ferner koénnen die elektrisch leitenden
Laéngs- und/oder Querfaden mit Polymermaterial auf-
gebaut sein, wobei das Polymermaterial der elek-
trisch leitenden Langs- und/oder Querfaden insbe-
sondere elektrisch leitende Partikel, vorzugsweise
Carbo-Nanotubes, enthalt.

[0024] Die elektrisch leitenden Querfaden kénnen
als zweite Querfaden ausgebildet sein, die mit ei-
nem anderen Polymermaterial als die ersten Querfa-
den aufgebaut sind. Denkbar ist in diesem Zusam-
menhang, dass die zweiten Querfaden bspw. aus
einem Ein-Phasen-Polymermaterial aufgebaut sind.
Weiter ist es denkbar, dass die zweiten Querfaden
eine kleinere Querschnittsflache haben als die ersten
Querfaden. Zusatzlich kénnen die zweiten Querfaden
auch noch eine kleinere Querschnittsflache haben
als die Langsfaden. Das Ein-Phasen-Polymermateri-
al der elektrisch leitenden Querfaden kann bspw. Po-
lyamid (PA) umfassen.

[0025] In der Regel ist das Gewebeband bei seiner
bestimmungsgemalen Verwendung in der Maschine
zur Herstellung von Spinnvliesbahnen einer ber der
Raumtemperatur liegenden Betriebstemperatur aus-
gesetzt. Nach einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung ist vorgesehen, dass das Poly-
mermaterial der ersten Querfaden derart ausgewahlt
ist, dass dieses bei der Betriebstemperatur derart er-
weicht, dass die Anhaftung der Spinnvliesbahn an
den ersten Querfaden gegeniiber deren Anhaftung
an den ersten Querfaden bei Raumtemperatur erhdht
ist. Durch diese Maflnhahme kann die Anhaftung der
Spinnvliesbahn an dem Gewebeband weiter erhdht
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werden, wodurch der Transport der Spinnvliesbahn
auf dem Gewebeband deutlich zuverlassiger wird.

[0026] Die Betriebstemperatur kann im Bereich von
35°C bis 90°C, insbesondere 45°C bis 70°C liegen.

[0027] Handelt es sich bei dem Polymermaterial
der ersten Querfaden um das Zwei-Phasen-Poly-
mermaterial, so ist nach einer konkreten bevor-
zugten Ausgestaltung vorgenannten Weiterbildung
der Erfindung insbesondere vorgesehen, dass der
Anteil von erster zu zweiter Polymermaterialpha-
se des Zwei-Phasen-Polymermaterials derart ausge-
wahlt ist, dass bei der Betriebstemperatur die aus
dem Zwei-Phasen-Polymermaterial aufgebauten ers-
ten Querfaden derart erweicht sind, dass die Anhaf-
tung der Spinnvliesbahn an diesen gegeniber der
Anhaftung bei Raumtemperatur erhéht ist.

[0028] Da sich die Querfaden in ihrer Lange quer
zur Transport- bzw. Maschinenrichtung des Gewe-
bebands erstrecken, wird ein nicht zu vernachlassi-
gender Anteil mit der die Spinnvliesbahn durch das
Gewebeband mitgenommen wird durch die Querfa-
den, insbesondere die ersten Querfaden bewirkt. Zur
Verstarkung dieses Effekts ist es insbesondere sinn-
voll, wenn bei der Betriebstemperatur das Polymer-
material der ersten Querfaden starker erweicht als
das Polymermaterial der Langsfaden, so dass bei
der Betriebstemperatur die Anhaftung der Spinnvlies-
bahn an den ersten Querfaden gegeniiber der Anhaf-
tung der Spinnvliesbahn an den Langsfaden erhdht
ist.

[0029] Bei dem erfindungsgemaRen Gewebeband
sind vorteilhafterweise die Langsfaden Kettfaden und
die Querfaden sind vorteilhafterweise Schussfaden.

[0030] Das im Folgenden beschriebene Hohlraum-
volumen kann durch das oben beschriebene Mikro-
CT Verfahren bestimmt werden.

[0031] Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass das von
der Bahnmaterialkontaktseite her zugangliche Hohl-
raumvolumen weniger als 0,45 mm¥mm?, bevor-
zugt 0,40 mm®mm? oder weniger ist. Versuche der
Anmelderin zeigen, dass durch diese MalRhahme
die Unterstitzung der Spinnvliesfaden und somit
das Transportverhalten der Spinnvliesbahn auf dem
Gewebeband weiter verbessert wird. Unter dem von
der Bahnmaterialkontaktseite her zuganglichen Hohl-
raumvolumen soll das Hohlraumvolumen verstanden
werden, welches in senkrechter Projektion von der
Bahnmaterialkontaktseite her zuganglich ist.

[0032] Da sich erfahrungsgemal im eingeschlosse-
nen Hohlraumvolumen d.h. dem Hohlraumvolumen
das in senkrechter Projektion weder von der Bahnma-
terialkontaktseite noch von der Maschinenkontaktsei-
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te her zuganglich ist, vermehrt Verunreinigungen an-
sammeln und sich diese nicht oder nur sehr schlecht
wieder herausreinigen lassen, ist nach einer weiteren
bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung vorgese-
hen, dass das eingeschlossene Hohlraumvolumen,
weniger als 0,65 mm3/mm?, bevorzugt weniger als 0,
60 mm?*mm? ist.

[0033] Um insbesondere zu verhindern oder zu re-
duzieren, dass die auf der Bahnmaterialkontaktsei-
te geflihrte Spinnvliesbahn durch ein an der Maschi-
nenkontaktseite anliegendes Vakuum ins Innere der
Gewebestruktur des Gewebebands gezogen wird, ist
nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung vorgesehen, dass kein Hohlraumvolumen
vorhanden ist, welches die Bahnmaterialkontaktseite
mit der Maschinenkontaktseite direkt verbindet. Un-
ter direkter Verbindung soll verstanden werden, dass
es keine Kanale gibt, welche die Bahnmaterialkon-
taktseite mit der Maschinenkontaktseite in senkrech-
ter Projektion miteinander verbinden.

[0034] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein
Verfahren zur Herstellung einer Spinnvliesbahn un-
ter Verwendung des erfindungsgemafRen Gewebe-
bands, umfassend das Aufbringen von Spinnvliesfa-
den auf eine Bahnmaterialkontaktseite des in einer
Bandbewegungsrichtung sich bewegenden Gewebe-
bandes in wenigstens einem, vorzugsweise einer
Mehrzahl von in der Bandbewegungsrichtung aufein-
ander folgenden Spinnvliesfaden-Aufbringungsberei-
chen, wobei mittels jedem Spinnvliesfaden-Aufbrin-
gungsbereich eine Spinnvlieslage auf dem Gewebe-
band abgelegt wird.

[0035] Das Verfahren zur Herstellen einer
Spinnvliesbahn unterscheidet sich von einem Verfah-
ren zur Herstellung einer Faserstoffbahn wie Papier,
Karton oder Tissue bspw. dadurch, dass beim zuletzt
Genannten eine Suspension aus Fasern und Wasser
auf das Gewebeband aufgebracht wird, wahrend das
Spinnvliesbahnherstellungsverfahren trocken erfolgt,
d.h. die Faden werden ohne eine Flissigkeit als Tra-
germedium, wie bspw. Wasser, auf das Gewebeband
abgelegt.

[0036] Denkbar ist, dass jeder Spinnvliesfaden-Auf-
bringungsbereich eine Vielzahl von in der Band-
querrichtung aufeinander folgenden Spinnvliesfaden-
Extrusionsdisen zur Abgabe von Spinnvliesfaden
auf die Bahnmaterialkontaktseite des Gewebeban-
des umfasst.

[0037] Um bei dem grundsatzlich mit elektrisch lei-
tender Eigenschaft aufgebauten Gewebeband im
Herstellungsprozess von Spinnvliesbahnen das Ent-
stehen von elektrostatischen Aufladungen zu verhin-
dern, wird weiter vorgeschlagen, dass das sich in der
Bandbewegungs- oder Transportrichtung bewegen-
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de Gewebeband an wenigstens einem Seitenrandbe-
reich elektrisch kontaktiert wird.

[0038] Vorzugsweise hat jede Spinnvlieslage ein
Flachengewicht von weniger als 15 Gramm pro m?,
bevorzugt weniger als 10 Gramm pro m?, insbeson-
dere ein Flachengewicht im Bereich von 1 bis 15
Gramm pro m?, bevorzugt 1 bis 10 Gramm pro m?,
besonders bevorzugt 3 bis 8 Gramm pro m2.

[0039] Eine Spinnvliesbahn hat in der Regel ein bis
zehn, oftmals ein bis sieben Spinnvlieslagen.

[0040] Des Weiteren ist vorgesehen, dass das
Gewebeband zumindest im Spinnvliesfaden-Aufbrin-
gungsbereich auf einer Betriebstemperatur oberhalb
der Raumtemperatur gehalten wird, bevorzugt auf ei-
ner Betriebstemperatur im Bereich von 35°C oder
bis 90°C, besonders bevorzugt im Bereich 45°C bis
70°C.

[0041] Im Verfahren bewegt sich das Gewebeband
in der Bandbewegungsrichtung vorzugsweise mit ei-
ner Geschwindigkeit von 300 Meter pro Minute oder
mehr, bevorzugt von 350 bis 1100 Meter pro Mi-
nute, besonders bevorzugt 600 bis 1100 Meter pro
Minute. Durch die Vorsehung des erfindungsgema-
Ren Gewebebands kann die Spinnvliesbahn bis zu
den hohen Geschwindigkeiten des angegebenen Be-
reichs zuverlassig transportiert werden.

[0042] Die Spinnvliesfaden kdbnnen im Wesentlichen
aus Polypropylen (PP) oder aus Polyethylen (PE),
oder mit einem Polypropylen-Kern und einem diesen
umhillenden Mantel aus Polyethylen (PE) aufgebaut
sein.

[0043] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend
mit Bezug auf die folgenden Figuren weiter beschrie-
ben. Es zeigen

[0044] Fig. 1 einen Teil-Langsschnitt der Gewebe-
struktur eines Gewebebandes zur Herstellung von
Spinnvliesbahnen,

[0045] Fig. 2 den Langsschnitt der Gewebestruktur
des Gewebebands der Fig. 1 mit Bezeichnung der
Scheitelpunkte und

[0046] Fig. 3 den Langsschnitt der Gewebestruktur
des Gewebebands der Fig. 1 mit Kennzeichnung der
verschiedenen Hohlraumvolumina.

[0047] Das Gewebeband 10 ist mit einer Mehrzahl
von in einer Bandlangsrichtung L sich erstreckenden
Langsfaden 12, beispielsweise bereitgestellt durch
Kettfaden, sowie im Wesentlichen quer zur Band-
langsrichtung L sich erstreckenden Querfaden 14,
14’ beispielsweise bereitgestellt durch Schussfaden,
aufgebaut. Die Querfaden umfassen erste Querfa-
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den 14 und zweite Querfaden 14°. Die Langsfa-
den 12 und die Querfaden 14 binden aneinander
ab, so dass, wie beispielsweise anhand des in der
Fig. 1 erkennbaren Bindungsrapportes R fur einen
Langsfaden 12 erkennbar, sich konvexe Langsfa-
denkrépfungen 16 an einer Bahnmaterialkontaktsei-
te 18 sowie Langsfadenkropfungen 20 an einer Ma-
schinenkontaktseite 22 des Gewebebandes 10 erge-
ben. Erkennbar ist beispielsweise in Fig. 1, dass die
bahnmaterialkontaktseitigen Langsfadenkropfungen
16 sich Uber drei Querfaden 14, 14" hinweg erstre-
cken und hierbei einen Scheitelpunkt S1 ausbilden,
wahrend die maschinenkontaktseitigen Langsfaden-
krépfungen 20 sich beispielsweise lber finf erste
Querfaden 14 hinweg erstrecken. Dadurch entsteht
an der Bahnmaterialkontaktseite 18 eine vergleichs-
weise geschlossene Struktur, im Wesentlichen be-
reitgestellt durch die dort zum Vorschein kommen-
den Querfaden 14. An der Maschinenkontaktseite 22
entsteht durch die dort vorhandenen vergleichswei-
se langen Langsfadenkrépfungen 20 eine insbeson-
dere im Kontakt mit den ein derartiges Gewebeband
10 antreibenden bzw. umlenkenden Walzen sehr ver-
schleilRresistente Oberflache. In der Darstellung der
Fig. 1 bis Fig. 3 sind die Kropfungen der Querfa-
den, d.h. die Querfadenkrépfungen, nicht zu erken-
nen. Da die Langsschnittebene vorliegend so gewahilt
ist, dass diese zumindest einige der ersten Querfa-
den 14 an der Stelle schneidet, an der diese einen
Scheitelpunkt S2 der konvexen ersten Querfaden-
kréopfungen an der Bahnmaterialkontaktseite 18 aus-
bilden.

[0048] Mit Blick auf die Fig. 2 erkennt man den
Scheitelpunkt S1 des Langsfadens 12 sowie die
Scheitelpunkte S2 der ersten Querfaden 14 an der
Bahnmaterialkontaktseite 18. Erfindungsgemal ist
der Héhenunterschied h zwischen den Scheitelpunk-
ten zumindest einiger der konvexen Langsfadenkrdp-
fungen S1 und den Scheitelpunkten zumindest eini-
ger der ersten konvexen Querfadenkropfungen S2 an
der Bahnmaterialkontaktseite 18 kleiner als 220um.

[0049] Vorliegend sind die ersten Querfaden 14 des
Gewebebandes 10 mit einem Zwei-Phasen-Polymer-
material aufgebaut. Eine erste dieser Polymermateri-
alphasen kann PET-Material umfassen. Eine zweite
dieser Polymermaterialphasen kann PE-Material um-
fassen. Die Materialien der Polymermaterialphasen
durchmischen sich bei dem Herstellungsvorgang der
ersten Querfaden 14, beispielsweise einem Schmelz-
Spinn-Prozess, im Wesentlichen nicht, so dass im
Volumen der ersten Querfaden 14 Bereiche mit dem
Material der ersten Polymermaterialphase und Berei-
che mit dem Material der zweiten Polymermaterial-
phase vorhanden sein werden.

[0050] Die beiden Polymermaterialphasen sind so
ausgewahlt, dass die Polymermaterialien dersel-
ben unterschiedliche Schmelztemperaturen aufwei-
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sen. Die Schmelztemperatur der zweiten Polymer-
materialphase liegt unter der Schmelztemperatur der
ersten Polymermaterialphase, beispielsweise um we-
nigstens 30 °C.

[0051] Die Langsfaden 12 sind vorteilhafterweise
ebenfalls mit Polymermaterial, vorzugsweise mit ei-
ner einzigen Phase bzw. einem Ein-Phasen-Poly-
mermaterial, aufgebaut, das eine Schmelztemperatur
aufweist, die Uber der Schmelztemperatur der zwei-
ten Polymermaterialphase der ersten Querfaden 14.
Beispielsweise kénnen die Langsfaden 12 mit dem
Aufbaumaterial der ersten Polymermaterialphase, al-
so beispielsweise PET-Material, aufgebaut sein.

[0052] Im Herstellungsprozess eines derartigen
Gewebebandes kann nach Durchfihrung des Web-
vorgangs eine Heil¥fixierungsprozedur bei einer
Heil¥fixiertemperatur durchgefiihrt werden, die un-
ter der Schmelztemperatur des Aufbaumaterials der
ersten Polymermaterialphase liegt, jedoch tber oder
bei der Schmelztemperatur des Polymermaterials der
zweiten Polymermaterialphase liegt. Diese im Allge-
meinen unter Spannung in Bandlangsrichtung L, also
in Richtung der Langsfaden 12 durchgefiihrte Heil¥fi-
xierungsprozedur, die bei den angegebenen Materia-
lien beispielsweise bei einer Heil¥fixiertemperatur von
180 °C bis 190 °C durchgefiihrt werden kann, flhrt zu
einer zumindest teilweisen Erweichung des Polymer-
materials der zweiten Polymermaterialphase, wah-
rend das Polymermaterial der ersten Polymermateri-
alphase und das Polymermaterial der Langsfaden 12
im Wesentlichen nicht erweicht bzw. aufgeschmolzen
wird. Dadurch bleibt einerseits die Konsistenz ins-
besondere der ersten Querfaden 14 noch erhalten.
Andererseits fiihrt die Erweichung der zweiten Poly-
mermaterialphase in Verbindung mit der auch aufge-
brachten Spannung in der Bandlangsrichtung L da-
zu, dass die ersten Querfaden 14 sich naher an die
Langsfaden 12 anschmiegen. Die Folge davon ist
eine noch weiter geschlossene Gewebestruktur, bei
welcher das Auftreten von Hohlrdumen im Inneren
derselben weitestgehend vermieden wird und ber-
dies die Dicke des Gewebebandes 10 verringert ist.
Aufgrund der besseren Aneinanderschmiegung der
ersten Querfaden 14 und der Langsfaden 12 hat das
Gewebeband 10 auch eine insgesamt glattere bzw.
ebenere Oberflache, was das Auftreten von Markie-
rungseffekten im hergestellten Bahnenmaterial, also
beispielsweise Spinnvlies, vermindert.

[0053] Insbesondere im Spinnvliesherstellungspro-
zess besteht aufgrund des Umstandes, dass dieser
im Gegensatz zur Papierherstellung trocken ablauft,
durch die Bewegung des Gewebebandes 10 auf den
dieses fiihrenden bzw. umlenkenden Walzen einer-
seits und durch die Relativbewegung zwischen dem
hergestellten Spinnvlies und dem Gewebeband 10
andererseits, die Gefahr des Entstehens elektrostati-
scher Aufladungen. Um dies zu vermeiden, sind im
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Gewebeband 10 elektrisch leitende zweite Querfa-
den 14" vorgesehen. Beispielsweise kann pro Bin-
dungsrapport R der Langsfaden 12 jeweils ein oder
zumindest ein derartiger elektrisch leitender zweiten
Querfaden 14 vorgesehen sein. Diese elektrisch lei-
tenden zweiten Querfaden 14" kénnen in einem Sei-
tenrandbereich des Gewebebandes 10 in Kontakt mit
einem auf Erdpotential liegenden elektrischen Kon-
takt sein, so dass das gesamte Gewebeband 10 auch
auf Erdpotential ist und somit elektrostatische Aufla-
dungen nicht entstehen kdnnen.

[0054] Die elektrisch leitenden zweiten Querfaden
14" kdnnen ebenfalls aus Polymermaterial, beispiels-
weise aus einem Ein-Phasen-Polymermaterial, auf-
gebaut sein. Bei dem Ein-Phasen-Polymermaterial
der elektrisch leitenden Querfaden (14°) kann es sich
bspw. um Polyamid (PA) handeln, in welches elek-
trisch leitende Partikel, wie z. B. Carbo-Nanotubes,
eingebettet sind.

[0055] Die elektrisch leitenden zweiten Querfaden
14" kbénnen in die Gewebestruktur des Gewebeban-
des 10 so eingebracht werden, wie auch die nicht
elektrisch leitenden zweiten Querfaden 14, so dass
eine von dieser leitenden Charakteristik unabhangi-
ge Gewebestruktur des Gewebebands 10 erreicht
werden kann, beispielsweise mit den vorangehend
bereits beschriebenen und in der Fig. 1 auch er-
kennbaren Flottierungen 16, 20 an der Bahnmaterial-
kontaktseite 18 bzw. der Maschinenkontaktseite 20.
Durch das Bereitstellen dieser Gewebestruktur bzw.
der Flottierungen, die an der Bahnmaterialkontaktsei-
te 18 kirzer sind, als an der Maschinenkontaktsei-
te 20, wird erreicht, dass ein gréerer Anteil eines
durch die Langsfaden 12 und die Querfaden 14, 14”
bereitgestellten Gesamtfadenvolumens in einem der
Bahnmaterialkontaktseite 18 naher liegenden Volu-
menbereich angeordnet ist. Beispielsweise kann in
einem Gewebebanddickenbereich von 3/4 der Gewe-
bebandgesamtdicke ausgehend von der Bahnmateri-
alkontaktseite 18 ein Anteil von 40 bis 50 %, vorzugs-
weise 54 bis 47 %, eines durch die Langsfaden 12
und die Querfaden 14, 14" bereitgestellten Gesamt-
fadenvolumens vorhanden sein. In einem Gewebe-
banddickenbereich von 1/4 der Gewebebandgesamt-
dicke ausgehend von der Bahnmaterialkontaktseite
18 kénnen 30 bis 45 %, vorzugsweise 35 bis 40 %,
des durch die Langsfaden 12 und die Querfaden 14,
14’ bereitgestellten Gesamtfadenvolumens vorgese-
hen sein. Des Weiteren wird durch das Aneinander-
schmiegen der Querfaden 14, 14" und der Langsfa-
den 12 bei Durchfiihrung des Heilfixierungsprozes-
ses erreicht, dass Hohlvolumenbereiche 24, die zur
Bahnmaterialkontaktseite 18 und auch zur Maschi-
nenkontaktseite 22 jeweils durch einen Faden, also
einen Langsfaden 12 bzw. einen Querfaden 14, 14°
Uberdeckt sind, nahezu nicht oder nur in einem Be-
reich von 0 bis 4 % des Gewebebandgesamtvolu-
mens vorhanden sind. Dies hat zur Folge, dass Berei-
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che, in welche Verunreinigungspartikel eintreten kon-
nen, praktisch nicht vorhanden sind.

[0056] Das erfindungsgemaly aufgebaute Gewebe-
band 10 eignet sich besonders zur Herstellung
von Spinnvlies als Bahnenmaterial. Die Spinnvlies-
faden werden im Herstellungsprozess in Spinn-
fliesfaden-Aufbringungsbereichen auf die Bahnma-
terialkontaktseite 18 aufgebracht. Jeder derarti-
ge Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich kann eine
Mehrzahl von in der Bandquerrichtung aufeinander
folgenden Spinnvliesfaden-Extrusionsdisen aufwei-
sen, Uber welche die im Extrusionsprozess herge-
stellten Spinnvliesfaden dann auf die Bahnmaterial-
kontaktseite 18 des Gewebebandes 10 aufgebracht
werden. Mehrere derartige Spinnvliesfaden-Aufbrin-
gungsbereiche konnen in der Bandlangsrichtung L
aufeinander folgend angeordnet sein, so dass ent-
sprechend auch mehrere Lagen von Spinnvliesfaden
auf dem Gewebeband 10 abgelegt werden kdénnen
und beispielsweise nachfolgend einem Kalandrier-
prozess unterzogen werden kénnen, um die Struktur
des Spinnvlieses zu verfestigen. Aufgrund des Vor-
sehens der elektrisch leitenden zweiten Querfaden
14" in der Gewebestruktur des Gewebebandes 10
wird das Entstehen von elektrostatischen Aufladun-
gen, welche das Ablegen der Spinnvliesfaden auf der
Bahnmaterialkontaktseite 18 ebenso wie das Abneh-
men des Spinnvlieses vom Gewebeband 10 beein-
trachtigen kénnten, vermieden.

[0057] Die Fig. 3 zeigt noch den Langsschnitt der
Gewebestruktur des Gewebebands 10 der Fig. 1 mit
Kennzeichnung der verschiedenen Hohlraumvolumi-
na.

[0058] In der Fig. 3 ist das von der Bahnmaterial-
kontaktseite 18 her zugangliche Hohlraumvolumen
durch die von links unten nach rechts oben schraffier-
ten Bereiche gezeigt. Zum Erhalt des Hohlraumvolu-
mens werden die in jeder Langsschnittebene erhal-
tenen Bereiche integriert. Das von der Bahnmateri-
alkontaktseite 18 her zugangliche Hohlraumvolumen
kann gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung weniger als 0,45 mm®mm?, bevorzugt 0,40
mm?*mm? oder weniger sein. Wie aus der Darstellung
der Fig. 3 zu erkennen ist, Unter dem von der Bahn-
materialkontaktseite 18 her zuganglichen Hohlraum-
volumen ist das Hohlraumvolumen zu verstehen, wel-
ches in einer senkrechten Projektion von der Bahn-
materialkontaktseite her zuganglich ist.

[0059] In der Fig. 3 ist ferner das eingeschlossene
Hohlraumvolumen zu erkennen, d.h. das Hohlraum-
volumen das in senkrechter Projektion weder von der
Bahnmaterialkontaktseite noch von der Maschinen-
kontaktseite her zuganglich ist. Das eingeschlosse-
ne Hohlraumvolumen ist in der Fig. 3 durch die ge-
punkteten Bereiche dargestellt. Nach einer bevorzug-
ten Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, dass
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das eingeschlossene Hohlraumvolumen, weniger als
0,65 mm®/mm?, bevorzugt weniger als 0,60 mm3/mm?
ist.
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Patentanspriiche

1. Gewebeband auf dem bei bestimmungsge-
maRer Verwendung in einer Maschine zur Herstel-
lung von Spinnvliesbahnen solche Spinnvliesbahnen
geformt und transportiert werden, umfassend eine
Mehrzahl von im Wesentlichen in einer Bandlangs-
richtung (L) verlaufenden Langsfaden (12) und eine
Mehrzahl vonim Wesentlichen in einer Bandquerrich-
tung verlaufenden und mit den Langsfaden (12) ab-
bindenden Querfaden (14, 14°), wobei die Langs- und
die Querfaden im Wesentlichen aus einem Polymer-
material aufgebaut sind und ein Teil der Langs- und/
oder der Querfaden (14") elektrisch leitendes Materi-
al umfasst, wobei Langsfaden (12) an der Bahnmate-
rialkontaktseite konvexe Langsfadenkropfungen mit
einem Scheitelpunkt ausbilden sowie die Querfaden
erste Querfaden (14) umfassen, die an der Bahnma-
terialkontaktseite konvexe erste Querfadenkropfun-
gen mit einem Scheitelpunkt ausbilden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohenunterschied zwischen
den Scheitelpunkten zumindest einiger der konvexen
Langsfadenkrépfungen und den Scheitelpunkten zu-
mindest einiger der ersten konvexen Querfadenkrop-
fungen an der Bahnmaterialkontaktseite kleiner als
220pm, bevorzugt kleiner als 180pm, besonders be-
vorzugt kleiner als 150um ist.

2. Gewebeband nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Polymermaterial der Langs-
faden und das der ersten Querfaden derart ausge-
wahlt ist und das Gewebeband(10) so heil¥fixiert ist,
dass die ersten Querfaden gegenliber ihrem Zustand
vor dem Heil¥fixieren starker verformt wurden als die
Langsfaden gegeniiber deren Zustand vor dem Heil3-
fixieren verformt wurden.

3. Gewebeband nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material der ers-
ten Querfaden mit einem Zwei-Phasen-Polymerma-
terial aufgebaut ist, wobei eine erste Polymerma-
terialphase des Zwei-Phasen-Polymermaterials eine
héhere Schmelztemperatur aufweist, als eine zwei-
te Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-Polymer-
materials, und wobei die Langsfaden (12) mit Poly-
mermaterial aufgebaut sind und das Polymermateri-
al der Langsfaden (12) eine Uber der Schmelztem-
peratur der zweiten Polymermaterialphase liegende
Schmelztemperatur aufweist.

4. Gewebeband nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, (dass das Gewebeband(10) heilfi-
xiert ist, und) dass die Schmelztemperatur der ers-
ten Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-Poly-
mermaterials der ersten Querfaden (14, 14°) und
die Schmelztemperatur des Polymermaterials der
Langsfaden (12) Gber einer maximalen Heilfixier-
temperatur liegen und die Schmelztemperatur der
zweiten Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-
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Polymermaterials der ersten Querfaden kleiner oder
gleich der maximalen Heil¥fixiertemperatur ist.

5. Gewebeband nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schmelztemperatur der
zweiten Polymermaterialphase wenigstens 30 °C un-
ter der Schmelztemperatur der ersten Polymermate-
rialphase oder/und unter der Schmelztemperatur des
Polymermaterials der Langsfaden (12) ist.

6. Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die elektrisch lei-
tenden Querfaden zweite Querfaden sind, die mit Ein-
Phasen-Polymermaterial aufgebaut sind.

7. Gewebeband nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebeband
bei seiner bestimmungsgemaflen Verwendung in der
Maschine zur Herstellung von Spinnvlies einer uber
der Raumtemperatur liegenden Betriebstemperatur
ausgesetzt ist, wobei das Material der ersten Querfa-
den bei der Betriebstemperatur derart erweicht sind,
dass die Anhaftung des Spinnvlieses an diesen ge-
geniiber der Anhaftung bei Raumtemperatur erhéht
ist.

8. Gewebeband nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anteil von erster zu zwei-
ter Polymermaterialphase des Zwei-Phasen-Poly-
mermaterials derart ausgewahlt ist, dass bei der Be-
triebstemperatur die aus dem Zwei-Phasen-Polymer-
material aufgebauten Querfaden (14) derart erweicht
sind, dass die Anhaftung des Spinnvlieses an die-
sen gegenilber der Anhaftung bei Raumtemperatur
erhdht ist.

9. Gewebeband nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der Betriebstemperatur
das Material der ersten Querfaden starker erweicht
als das Material der Langsfaden, so dass die An-
haftung des Spinnvlieses an den ersten Querfaden
gegenlber der Anhaftung des Spinnvlieses an den
Langsfaden erhdht ist.

10. Gewebeband nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das von
der Bahnmaterialkontaktseite her zugangliche Hohl-
raumvolumen weniger als 0,45 mm®/mm?, bevorzugt
0,40 mm®*mm? oder weniger ist.

11. Gewebeband nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das einge-
schlossene Hohlraumvolumen, d.h. das weder von
der Bahnmaterialkontaktseite noch von der Maschi-
nenkontaktseite zugangliche Hohlraumvolumen, we-
niger als 0,65 mm®/mm?, bevorzugt weniger als 0,60
mm?3/mm? ist.

12. Gewebeband nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass kein Hohl-
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raumvolumen vorhanden ist, welches die Bahnma-
terialkontaktseite mit der Maschinenkontaktseite ver-
bindet.

13.  Verfahren zur Herstellung von Spinnvlies
mit einem Gewebeband (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, umfassend das Aufbrin-
gen von Spinnvliesfaden auf eine Bahnmaterialkon-
taktseite (18) des in einer Bandbewegungsrichtung
sich bewegenden Gewebebandes (10) in wenigs-
tens einem, vorzugsweise einer Mehrzahl von in
der Bandbewegungsrichtung aufeinander folgenden
Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereichen, wobei mit-
tels jedem Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich ei-
ne Spinnvlieslage auf dem Gewebeband (10) abge-
legt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Spinnvliesfaden-Aufbrin-
gungsbereich eine Vielzahl von in der Bandquerrich-
tung aufeinander folgenden Spinnvliesfaden-Extrusi-
onsdisen zur Abgabe von Spinnvliesfaden auf die
Bahnmaterialkontaktseite (18) des Gewebebandes
(10) umfasst.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass das sich in der Bandbewe-
gungsrichtung bewegende Gewebeband (10) an we-
nigstens einem Seitenrandbereich elektrisch kontak-
tiert wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass jede Spinnvlies-
lage ein Flachengewicht von weniger als 15 Gramm
pro m?, bevorzugt weniger als 10 Gramm pro m? hat,
insbesondere ein Flachengewicht im Bereich von 1
bis 15 Gramm pro m?, bevorzugt 1 bis 10 Gramm pro
m?, besonders bevorzugt 3 bis 8 Gramm pro m2.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebeband
zumindest im Spinnvliesfaden-Aufbringungsbereich
auf einer Betriebstemperatur oberhalb der Raumtem-
peratur gehalten wird, bevorzugt auf einer Betriebs-
temperatur im Bereich von 35°C oder bis 110°C, be-
sonders bevorzugt im Bereich 45°C bis 80°C.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Gewe-
beband in der Bandbewegungsrichtung mit einer Ge-
schwindigkeit von 300 Meter pro Minute oder mehr,
bevorzugt von 350 bis 1100 Meter pro Minute, beson-
ders bevorzugt 600 bis 1100 Meter pro Minute be-
wegt.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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