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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung richtet sich auf Papiermaschinenbander und insbesondere, aber nicht aus-
schlieBlich auf Prozessbander der Papiermaschine wie Bander flr die Uberflhrung und/oder Glattung der Pa-
pierbahn innerhalb, zur und/oder von der Pressenpatrtie einer Papiermaschine.

[0002] Transferbander (,Belts") tragen eine Papierbahn durch einen Teil der Papiermaschine unter Beseiti-
gung offener Zige, wo die Papierbahn sonst ungestiitzt bleibt und eine héhere Abrisswahrscheinlichkeit be-
steht. Ein Bahnriss zieht die Stillsetzung der Papiermaschine nach sich und ist fiir den Papiermacher demnach
ein gravierendes Problem. Diese Transferbdnder haben in der Regel eine glatte Oberflache und kénnen somit
die Glattung des Papiers unterstiitzen und fir eine dulerst gleichférmige und markierungsfreie Druckvertei-
lung im Pressnip sorgen.

[0003] Die Bandoberflache soll ferner so beschaffen sein, dass sich die Papierbahn gut vom Band I6st. In der
Papiermaschine neigt die Papierbahn zum Anhaften an glatten Bandoberflachen, da sich zwischen Bahn und
Band ein Wasserfilm bildet. Zur Ablésung der Bahn muss dieser kontinuierliche Wasserfilm gebrochen werden.
Bander mit verbesserter Bahnabldsung nach dem Stand der Technik verwendeten dazu Polymerbeschichtun-
gen, die mit einem Faser- oder Partikelmaterial impragniert sind, so dass die Fasern bzw. Partikel auf der pa-
piertragenden Flache des Bandes freiliegen und die Oberflacheneigenschaften des Bandes verandern.

[0004] Ein Transfer-Belt dieses Typs istim US-Patent 5,298,124 beschrieben. Hier wird die Abldsung der Pa-
pierbahn nach erfolgter Uberflhrung durch eingebaute Partikel unterstitzt, die unter Druckeinwirkung in die
Bandmatrix hineingedriickt werden, aber bei Wegnahme des Drucks an der Trennstelle von Belt und Bahn tber
die Bandoberflache hinausragen und damit die Oberflache voriibergehend aufrauen, wodurch die Ablésung
der Bahn unterstitzt wird. Das Transfer-Belt beinhaltet eine gewobene Grundstruktur, die zu einer ausgeprag-
ten Markierung der Papierbahn flhrt.

[0005] Das US-Patent 4,500,588 bezieht sich auf einen Transportfilz (,conveyor felt") mit einer oder mehreren
Faservlieslagen, die auf eine gewobene Stitzstruktur aufgenadelt sind, sowie einem Fllmaterial, das, mit Aus-
nahme der Papierauflageflache, die Stutzstruktur und die Vlieslagen ausfillt. Die Filzoberflache ist kalandriert.
Die gewobene Grundstruktur fUhrt zur Markierung der Papierbahn.

[0006] In der Patentschrift EP 1127976 umfasst ein Transfer-Belt eine Grundstruktur, auf der eine Schicht von
thermoplastischem Material ausgebildet ist. Auf diesem thermoplastischen Material befindet sich ein Faserv-
lies. Das Gesamtgeflige wird anschlieBend erhitzt, wodurch das thermoplastische Material zur Oberflache
wandern kann. Dies ergibt eine Polymeroberflache mit eingebetteten Fasern, die die kontrollierte Trennung von
Papierbahn und Belt unterstiitzen kénnen. Die gewobene Grundstruktur fihrt zur Markierung der Papierbahn.

[0007] In der Patentschrift EP 1085124 umfasst ein Transfer-Belt eine Polymerharzmatrix, die mit einem Fa-
ser- oder Partikelmaterial gemischt ist. Dabei ist entweder die Matrix oder das Faser-/Partikelmaterial hydro-
phob. Die fur die Papierbahn bestimmte Flache des Transfer-Belts wird poliert, damit die Fasern/Partikel frei-
liegen. Der Nachteil dieser Anordnung liegt darin, dass es unwahrscheinlich ist, dass die Fasern/Partikeln sich
mit dem Harz gleichférmig vermischen oder im Harz gleichférmig ausrichten. Das ergibt beim Polieren einen
ungleichmaliigen Expositionsgrad der Fasern/Partikel auf der bahntragenden Oberflache. Erneut fihrt die
gewobene Grundstruktur zur Markierung der Papierbahn.

[0008] Das US-Patent 4,283,454 offenbart ein Papiermaschinenband mit mindestens einer Lage paralleler
Faden. US 4,283,454 wird als ahnlichster Stand der Technik betrachtet.

[0009] Gemal der vorliegenden Erfindung wird ein Papiermaschinenband bereitgestellt, das mindestens eine
Lage paralleler Garnfaden beinhaltet, wobei das Verhaltnis des Garnvolumens in dieser einen Lage zum Hohl-

raumvolumen in derselben Lage groRer ist als 1:1.

[0010] In einer bevorzugten Ausflhrungsform der Erfindung ist dieses Verhaltnis grofier als 1,5:1 und betragt
idealerweise im Wesentlichen 2:1.

[0011] Die vorgenannten parallelen Faden in dieser einen Lage erstrecken sich vorzugsweise entweder quer
zur Maschinenlaufrichtung (CD) oder I1angs zur Maschinenlaufrichtung (MD).

[0012] Die parallelen Faden ergeben eine Stitzstruktur, bei der die Abstédnde zwischen angrenzenden Faden
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etwa halb so grof} sind wie zwischen den Faden einer typischen gewobenen Grundstruktur nach dem Stand
der Technik. Ursache dafir ist, dass die Festigkeit des Bandes in Maschinenlaufrichtung und in Querrichtung
nicht von einem Satz Langsfaden herrihrt, die in und mit Querfaden verwoben sind, sondern dass die Festig-
keit in Maschinen- und Querrichtung von zwei separaten Materiallagen gewahrleistet wird.

[0013] Idealerweise umfasst die eine dieser Stitzlagen Querfaden, wahrend die andere Stitzlage Langsfa-
den umfasst. Die die Querfestigkeit bringende Lage besteht idealerweise aus mehrfadigen Quergarnen (z. B.
Multifil oder gezwirnt), die eng beieinander gelegt werden. Zur besseren Handhabung werden jedoch die Quer-
faden vorzugsweise mit sehr feinen Langsfaden lose verbunden. Der Fadendurchmesser des Langsgarns
kann beispielsweise eine GréRenordnung von 0,1 mm haben und nach Geschmeidigkeit ausgewahlt sein, im
Vergleich zu den relativ steiferen Querfaden mit einem Durchmesser von ca. 0,5 mm. Da die Langsfaden so
fein sind, lassen sich die Querfaden in engem Abstand zueinander anordnen. Es entstehen nur sehr feine
Krépfungen (wobei die feinen Langsfaden eine héhere Krauselungsneigung als die relativ steifen Querfaden
aufweisen). Diese Krépfungen sind im Endprodukt praktisch nicht wahrnehmbar. Das Massenverhaltnis der
Querfaden zu den Langsfaden istim Wesentlichen mindestens 160:1. Die fur die Querfestigkeit sorgende Lage
hat insgesamt ein Gewicht von ca. 200 g/m?. Idealerweise enthalt diese Lage ca. 9 bis 15 Faden/cm, vorzugs-
weise 10 bzw. 11 Faden/cm.

[0014] Das Band kann eine oder mehrere separate Faservlieslagen umfassen, wobei mindestens eine dieser
Lagen idealerweise auf der fir die Auflage der Papierbahn bestimmten Seite vorgesehen wird. Das Vlies wird
mit den anderen Lagen des Bandes so vernadelt, dass es diese anderen Lagen mechanisch fest miteinander
verbindet und die gewlinschte Oberflachentopografie gewahrleistet. Das verwendete Vlies hat vorzugsweise
ein Gewicht im Bereich von 50 bis 800 g/m? und idealerweise in der GréRenordnung von 300 g/m?2.

[0015] Idealerweise wird auf der papierbahnseitigen Oberflache des Bandes eine erste Lage Polymermaterial
vorgesehen. Eine zweite Lage Polymermaterial wird vorzugsweise auf der abgewandten Seite einer Stitz-
schicht fur die genannte Lage Polymermaterial vorgesehen. Die Lagen von Polymermaterial haben vorzugs-
weise eine Shore-Harte im Bereich von 30A bis 75D und idealerweise eine Harte von im Wesentlichen 90
Shore-A. Idealerweise haben die Lagen Polymermaterial jeweils ein Gewicht von ca. 400 g/m?. Die Dicke der
Lagen Polymermaterial liegt idealerweise jeweils im Bereich von 0,4 bis 1,0 mm. Bevorzugt wird thermoplasti-
sches Material wie Polyurethan auf Basis von Polyether.

[0016] Wie bereits dargelegt, kann das Band ferner eine weitere Stitzschicht beinhalten, die auf der Papier-
maschinenseite der Struktur aufgenadelt wird und flr die Festigkeit und Stabilitat allgemein rechtwinklig zur
anderen Stltzschicht sorgt. Diese weitere Sttzschicht verleiht idealerweise Festigkeit in der Langsrichtung
und kann in Form einer gewobenen, gestrickten oder geformten Membran beispielsweise des in EP 0285376
beschriebenen Typs vorgesehen werden. Diese weitere Stutzstruktur enthalt jedoch idealerweise eine Anord-
nung fester, stabiler, spiralgewickelter LAngsfaden. Faservlieslagen kdnnen zur lagefesten Fixierung dieser Fa-
den auch in die Grundstruktur eingenadelt sein, um ein koharentes Geflige und auch eine bessere Verschleilt-
festigkeit zu gewahrleisten. In einer bevorzugten Ausfihrungsform besteht die maschinenseitige Lage aus ei-
nem in Maschinenlaufrichtung verlaufenden spiralgewickelten 0,2 mm/2-fach/2 gezwirnten Polyamidgarn mit
ca. 7 bis 12 Faden/cm. Polyamid-Nadelvlies liegt mit ca. 200 bis 600 g/m? im Bereich von 3 bis 67 dtex vor. Die
gesamte Lage hat vorzugsweise ein Gewicht im Bereich von 450 bis 480 g/m?.

[0017] Als Statzstruktur wird die spiralgewickelte Langsfadenlage mit aufgenadeltem Vlies bevorzugt, da kei-
ne kropfungsbedingte Markierung wie in herkémmlichen gewobenen Substraten auftritt. Ferner sind die Faden
in ein Faservliesgeflige eingebettet, wodurch die Druckpunkte ausgeflacht werden.

[0018] Es hat sich gezeigt, dass das zwischen den thermoplastischen Polymerschichten eingebettete quer
gerichtete Garngeflige nach Warmebehandlung und Kalandrierung ein laminiertes Produkt mit stark verbes-
serter Gleichférmigkeit des Druckverhaltens auf Makroebene ergibt und zwar aufgrund einer wesentlich gerin-
geren Markierungsneigung als dies typischerweise bei heutigen Substratgeweben mit ausgepragten Kettkrop-
fungen auftritt.

[0019] Die Eigenglatte der papiertragenden Seite des Bandes reduziert zwar die Markierungsneigung gegen-
Uber der Papierbahn, zeigt aber nach Durchlaufen des Pressnips ein relativ schlechtes Abléseverhalten ge-
genlber der Bahn. Dieses Problem wird durch einen anderen Aspekt der vorliegenden Erfindung behandelt.

[0020] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung beinhaltet das Papiermaschi-
nenband ferner ein Faservlies und mindestens eine Lage Polymermaterial auf der die Papierbahn tragenden

3/12



DE 603 20 384 T2 2009.06.18

Oberflache des Bandes, waobei eine Vielzahl von Fasern sich ausgehend vom Faservlies mindestens teilweise
durch diese Lage Polymermaterial erstreckt.

[0021] In einer bevorzugten Ausflhrungsform der Erfindung erstrecken sich mindestens einige Fasern aus
dieser Vielzahl von Fasern mindestens bis zur bahntragenden Oberflache des Polymermaterials.

[0022] Das Verfahren zur Herstellung der oben erwdhnten Ausfihrungsform umfasst den Verfahrensschritt
der Vernadelung des Bandgefiiges mit Hilfe von Nadeln. Eine bestimmte Anzahl dieser Nadelstiche ist von der
Innenseite (Papiermaschinenseite) des Laminats hin zur Auenseite (Papierbahnseite) gerichtet und hinter-
|asst einzelne Vliesfasern sowie eventuell oberflachliche Verwerfungen in der Flache der dulReren Polymerlage
an den Nadelaustrittsstellen. Die papiertragende Flache des Produktes besteht aus relativ groRen flachigen
Bereichen mit einzeln stehenden Stdrungen durch das aus dem Polymermaterial Gberstehende Fasermaterial.

[0023] Wiinschenswerterweise ragen 1 bis 200 Fasern pro Quadratzentimeter und vorzugsweise 10 bis 100
Fasern pro Quadratzentimeter bis in die bahntragende Oberflache des Papiermaschinenbandes.

[0024] Das Band hat vorzugsweise eine Oberflachenrauigkeit (Sa) von maximal 80 ym, gemessen mit einem
Tastschnitt-Profilometer (SurfaScan SJ®, Somicronic, Frankreich). Der Taster (Stylus) hat einen Radius von 2
pHm und einen Winkel von 90°. Zu messen ist eine Flache von 5 x 5 mm mit 10 Abtastungen pro mm mit Aus-
wertung jeder einzelnen Messung. Vor der Berechnung der die Oberflachenrauigkeit beschreibenden Parame-
ter werden Abweichungen mit einem digitalen Gaul3-Filter der Gréfie 0,8 mm separiert. Die Oberflachenrauig-
keit wird numerisch mit Sa[1] beschrieben, d. h. mit einem arithmetischen Mittel der H6henabweichung von der
mittleren Ebene:

s 1 L& ( '
# “‘m;g‘;lz an’z] [1]

[0025] Der Oberflacheneffekt kann durch die Verwendung spezieller Vliesfasern variiert werden, die die Er-
zeugung feinerer, isolierter Brechungen der Oberflache unterstiitzen kénnen. Beispiele dafir sind u. a. mikro-
fibrillierbare Fasern wie Lyocell® oder Kern/Mantel-Zweikomponentenfasern mit Aufspaltung in feinere Seg-
mente.

[0026] Der Vorteil der komplexen Oberflachentopografie der erfindungsgemaflen Maschinenbander besteht
darin, dass genlgend nichtflachige Elemente vorhanden sind, um den Wasserfilm zwischen der Papierbahn
und dem Band in der Papiermaschine zu brechen und so ein gutes Abléseverhalten an dem Punkt zu gewahr-
leisten, wo Bahn und Band sich trennen miissen. Diese Oberflachenstérungen sind jedoch weder in der Anzahl
noch in der Gréfke ausreichend, um die hasse Papierbahn an der Presse wesentlich zu beeinflussen, und die
sehr glatten ebenflachigen Bereiche zwischen den Oberflachenstérungen reichen fiir die Erhdhung der Papier-
glatte aus.

[0027] Das bevorzugte einheitliche Laminatgeflige der Erfindung bleibt trotz dieser Oberflachenstérungen
wasserundurchlassig, da die innen liegenden getrennten Polymerschichten geschmolzen und durch Press-
druck verdichtet werden, so dass es keine durchgehenden Kanale gibt, durch die Wasser flieRen kénnte.

[0028] Der Nadelungsprozess kann nach Bedarf wiederholt durchgefihrt werden. Nach fertiger Vernadelung
kann das Band ,warmgeformt" werden, d. h. dem Band wird Warme zugefihrt, wodurch das Polymermaterial
zum Schmelzen gebracht wird. Unmittelbar nach Durchlaufen der Warmequelle wird das Band, wahrend das
Polymermaterial sich hoch immer in einem halbgeschmolzenen Zustand befindet, durch einen Pressspalt ge-
fuhrt und dort gegen eine Glattwalze gedrickt. In diesem Pressvorgang wird das Band verfestigt und erhalt
seine glatte Oberflache. Das Fasermaterial an der Oberflache wird hierbei offensichtlich mit verpresst, wobei
jedoch das Polymermaterial insgesamt nicht so wert geschmolzen ist, dass es die Fasern umhilit. In der Regel
wirde dazu eine gekihlte Walze zum Einsatz kommen, obwohl ein &hnlicher Effekt auch mit einem Stahl- oder
Synthetikband mit oder ohne Kihlung erreicht werden kann. Dieser Vorgang wirde in der Regel bei einer Tem-
peratur von unter 180°C stattfinden.

[0029] In einem bevorzugten Bandherstellungsverfahren werden Einzellagen aus einem thermoplastischen
Material wie Polyurethan oben auf Band und Querfadenlage aufgelegt, so dass vollfldchig eine inharent gleiche
Polymermasse vorliegt. Anschlie3end wird die thermoplastische Schicht teilweise geschmolzen und durch den
Pressspalt gefuhrt, wodurch unter Druckeinwirkung die Oberflache ausgebildet wird. Durch die 6rtliche Druck-
einwirkung im Fadenbereich bewegt sich das Polymer tendenziell in die freien Raume zwischen den Faden,
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was dazu fuhrt, dass in diesen freien Zwischenrdumen kérperlich mehr Material vorliegt als in den Bereichen
direkt iber einem Faden. Tatsachlich sind im unkomprimierten Band Wellungen sichtbar. Die Ursache liegt da-
rin, dass die Bewegung des thermoplastischen Materials wahrend der Formierung unter Druckeinwirkung statt-
fand und dass nach Weghahme des Drucks das Band aufgrund der Elastizitat des thermoplastischen Materials
in seinen natirlichen Zustand zurlickkehren kann. Wenn dann das Band auf einer Papiermaschine lauft, wird
im Pressspalt Druck angelegt, wobei ein Teil dieses Drucks zum Zusammendriicken und Ausflachen von im
Band vorhandenen Bulungen dient, wodurch das gesamte Band ein im Weiteren einheitliches Kompressions-
verhalten ohne erhdhte oder abgesenkte Druckpunkte aufweist. Diese Kombination aus spezialisiertem Her-
stellungsverfahren und in Querrichtung vorgesehener Stitzstruktur bewirkt die hervorragende Markierungs-
freiheit.

[0030] Eine hochpolierte Walze wie eine Chromwalze wirde eine glatte Oberfliche ergeben. In einer bevor-
zugten Ausfihrungsform der Erfindung enthalt jedoch die glatte Walzenoberflache mikroskopisch kleine Rie-
fen, die sich in die Oberflache des Bandes eindriicken. Diese Riefen unterstiitzen, ebenso wie das durch die
Polymerschicht hindurchgehende Fasermaterial, das Abldseverhalten gegenulber der Papierbahn. Zur Erzeu-
gung einer nicht herkémmlichen topografischen Glatte und/oder Textur kénnte die Oberflache des Bandes
auch in bekannter Technologie geschliffen, poliert oder sandgestrahlt oder auch ,geflammt" werden.

[0031] Das Band hat eine Gesamtdicke von normalerweise 2,4 bis 3,2 mm bei einem durchschnittlichen Ge-
wicht von 2600 bis 3300 g/m?.

[0032] Das bevorzugte Geflge der Erfindung umfasst mindestens funf Hauptschichten, zu denen von unten
nach oben folgende gehéren:
1) eine Stltzstruktur, die die Langsstabilitat (Maschinenlaufrichtung) gewahrleistet,
2) thermoplastische(r) Film(e),
3) eine Struktur, die die Querstabilitdt gewahrleistet,
4) ein Faservlies und
5) weitere(r) thermoplastische(r) Film(e), wobei vorzugsweise die Masse des thermoplastischen Materials
von Schicht (2) im Wesentlichen gleich der Masse des thermoplastischen Materials in Schicht (5) ist, damit
die Rollneigung an den Randern minimiert wird.

[0033] Die Verfestigung des Gesamtgefiiges erfolgt durch Vernadelung in mehreren Etappen im Zuge des
Herstellungsverfahrens. Nach der Vernadelung wird das Gesamtgeflge ausreichender thermischer Energie
ausgesetzt, um niedriger schmelzende thermoplastische Polymerfilme zu schmelzen. Das geschmolzene Po-
lymer aus beiden Schichten bindet das Geflige, wobei die obere Querfadenlage und ein Teil der Vlieslage in
eine geschmolzene Polymermatrix eingebettet werden, und bildet eine sehr glatte, gut definierte und delami-
nierungsfeste undurchlassige Oberflache aus. Das Band wird anschliellend mit einem kalten polierten Zylinder
geglattet.

[0034] Ineinem alternativen bevorzugten Geflige sind die vorgenannten Schichten ,1" und ,2" gegeneinander
vertauscht, so dass das Geflige mindestens funf Hauptschichten von unten nach oben wie folgt aufweist:
1) thermoplastische(r) Film(e),
2) eine Stltzstruktur, die die Langsstabilitat (Maschinenlaufrichtung) gewahrleistet,
3) eine Struktur, die die Querstabilitdt gewahrleistet,
4) ein Faservlies und
5) weitere(r) thermoplastische(r) Film(e), wobei vorzugsweise die Masse des thermoplastischen Materials
von Schicht (1) im Wesentlichen gleich der Masse des thermoplastischen Materials in Schicht (5) ist, damit
die Rollneigung an den Randern minimiert wird.

[0035] Eine solche Anordnung hilft Vliesverluste zu verhindern und unterstitzt die Einfachheit der Reinigung.

[0036] Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfindung folgt nunmehr die beispielhafte Beschreibung
einer speziellen Ausfihrungsform anhand der Begleitzeichnungen, wobei gilt:

[0037] Eig. 3 ist ein schematischer Querschnitt durch ein erfindungsgemales Transfer- und Glattband;
[0038] FEig. 2 ist ein Abbild der Oberflachentopografie des Bandes vom Typ Fig. 4;

[0039] Eig. 3 ist eine Fotografie und zeigt einen Kohleabdruck des Bandes vom Typ Elg. 1 im Vergleich zu
einem Band aus dem Stand der Technik; und
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[0040] Eig, 4 ist ein Diagramm und zeigt die Varianzverteilung nach Wellenlangenbandern fir das Band vom
Typ Eig. 1 im Vergleich zu einem Band aus dem Stand der Technik.

[0041] Wie in Ejg, 4 dargestellt, besteht ein Transfer- und Glattband 10 zur Verwendung in der Pressenpartie
einer Papiermaschine aus einer Endlosbandschleife mit funf Schichten 11-15.

[0042] Die Stitzschicht besteht aus spiralgewickelten Langsfaden 16, die mit einem Vlies vernadelt und so
lagefixiert sind. In dieser Ausfiihrungsform bestehen die Langsfaden aus drei verdrillten Fadenpaaren.

[0043] Die zweite Schicht 12, die sich auf Schicht 11 befindet, umfasst zwei Einzellagen thermoplastisches
Polyurethan mit einem Gewicht von 400 g/m? und einer Dicke von 0,5 mm. Bei der spateren Warmebehandlung
dieser beiden Polyurethanlagen wird eine einzelne homogene Schichtlage ausgebildet, die die Stltzstruktur
11 und die oben aufliegende Schicht 13 bindet und teilweise impragniert.

[0044] Schicht 13 besteht aus einer quasi nicht gewobenen Struktur aus mehrstufig gezwirnten Querfaden
und extrem feinen Langsfaden zur losen Lagefixierung der Querfaden. Diese Schicht hat ein Gewicht von ca.
200 g/m?. Das Materialmasseverhéltnis der Querfaden zu den Langsfaden betragt ca. 160:1. Diese Schicht ge-
wahrleistet Festigkeit und Steifigkeit in Querrichtung.

[0045] Uber der gezwirnten Querstruktur 13 befindet sich eine Vliesschicht 14 zur besseren Verbindung der
verschiedenen Schichten durch Vernadelung. Das Vliesmaterial hat vorzugsweise ein Gewicht in der Grofien-
ordnung von 300 g/m?.

[0046] Die abschliefiende Schicht 15 aus thermoplastischem Material ist idealerweise identisch mit der inne-
ren thermoplastischen Materialschicht 12 und wird lagefest vernadelt. Das fiihrt zu einer Reihe vereinzelter
Oberflachenstérungen auf der bahntragenden Seite der abschlielienden Schicht 15.

[0047] Bei der Erwarmung kommen die niedrigschmelzenden Polyurethanlagen ins FlieBen und binden das
Geflge, wobei sie die obere Querfadenlage 13 und einen Teil von Vlies 14 in eine Polymermatrix einbetten.
Das Band wird mit einer Oberflachentemperatur von ca. 200°C bei einer Verweilzeit von 5 Minuten gehartet.
Anschliefiend wird es mit 1 bis 40 kN/m bei einer Temperatur von unter 180°C kalandriert. Das Geflige wird
vorzugsweise als Endlosschlauch ausgebildet, kann aber auch eine Naht beinhalten.

[0048] Ein Gberraschender Vorteil fir die Oberflachenbeschaffenheit wurde durch das Nadeln des erfindungs-
gemalen Laminatgefliges erreicht. Der Nadelvorgang zwingt die Vliesfasern durch das Polymermaterial; ins-
besondere wird der Film von der Metallnadel mit Gewalt durchstochen, wahrend im Haken der Nadel ein Bln-
del von Fasern durch die erzwungene Punktur getragen wird. Beim Zurlickziehen der Nadel verbleibt ein Teil
der Fasern in der Punktur und wird durch Reibung und die Spitzen der erzeugten Zacken dort gehalten.

[0049] Kirzlich durchgeflhrte Eigenversuche auf einer Pilotmaschine haben fir das oben beschriebene Band
ein ausgezeichnetes Transferverhalten bei Geschwindigkeiten von bis zu 2000 m/min gezeigt.

[0050] Wie in Eig, 2 dargestellt, zeigte sich nach dem Hartungsprozesses zum Schmelzen der Polymerlagen
und der anschlieffenden Druckkalandrierung zur Verfestigung des geschmolzenen Polymers mit den anderen
Schichten ein interessantes Oberflichenphanomen dahingehend, dass ein hoher Anteil der Oberflache extrem
eben und glatt war, wahrend in Langsrichtung nur leichte Riefen vorhanden waren, die durch den Kontakt der
Walzenoberflaiche mit der geschmolzenen Oberflache entstanden waren.

[0051] Darlber hinaus entstehen durch den Vorgang der Nadelung auch Aushdhlungen, die beim Durchrei-
Ren der Nadel durch den Film erzeugt werden. Die dadurch verursachten oberflachigen Verwerfungen unter-
stitzen weiter die Ablésung der Papierbahn.

[0052] Wie in Fig. 3 zu sehen, beweisen Pressabdriicke, dass unter typischen Papiermaschinendricken die
vorliegende Erfindung eine gréfRere Druckgleichférmigkeit aufweist als ein herkdmmliches Band, das durch Be-
schichtung eines gewobenen Substrats hergestellt wurde. Fig. 3 zeigt den Kohleabdruck eines Bandes aus
dem Stand der Technik in Gegeniiberstellung zum Kohleabdruck eines erfindungsgemafien Bandes. Wie sehr
deutlich zu sehen, besitzt das erfindungsgemafte Band eine weitaus glattere Oberflache.

[0053] Eig. 4 ist ein Diagramm und zeigt die Varianz gegeniber dem Wellenldngenband. Es wird deutlich: Je
flacher und niedriger die Verteilungskurve, desto glatter die Bahn. Das Diagramm zeigt insgesamt fiir das er-
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findungsgemalie Band eine glattere Flache bei einer niederfrequenten Verteilung des kleinflachigen, d. h. fa-
serigen Materials an der Oberflache. Wie zu sehen, hat das Band aus dem Stand der Technik eine héhere Pe-
riodizitat, also eine viel héherfrequente Verteilung von grofflachigerem Flachenmaterial, d. h. Partikelmaterial.

[0054] Ein zusatzlicher unerwarteter Vorzug von erfindungsgemafien Bandern ist ihre hdhere Scheuerbe-
standigkeit gegeniber fihrenden Bandern aus dem Stand der Technik. Das wird durch die nachstehend dar-
gelegten Ergebnisse der Scheuerfestigkeitsprifung nach Martindale verdeutlicht. Gemessen wurde mit dem
Martindale Abrasion Tester am gleichen Priifkopf gegen Standard-Scheuermittelstoff bei einer Gewichtsbelas-
tung von 600 g. Die Dicke (in mm bei 0,4 kg/cm?) wurde sowohl vor Beginn der Priifung als auch im Verlaufe
der Prifung gemessen.

Stand der Technik Musterglatt- Erfindungsgemafies Band
band

Ausgangswert 3,08 4,19

Nach 5000 Touren 2,94 4,12

Nach 10000 Touren 2,82 4,08

Nach 15000 Touren 2,72 4,05

Nach 20000 Touren 2,62 4,02

Dickenverlust gesamt (mm) 0,46 0,17

Dickenverlust prozentual (%) 14,9 4.1

[0055] Es ist darauf hinzuweisen, dass die oben beschriebene Ausfuhrungsform nur der lllustration der Erfin-
dung dient. Viele Anderungen und Variationen sind méglich. So muss das Polymermaterial beispielsweise
nicht notwendigerweise ein Thermoplast sein. Auch ein Duroplast kénnte verwendet werden, obwohl ein Ther-
moplast bevorzugt wird. Im Geflge kann eine beliebige Zahl von Polymerfiimlagen in beliebiger Lage vorge-
sehen werden. Das Polymer muss nicht unbedingt als Film aufgebracht werden. Auch muss es nicht undurch-
lassig sein. Das Polymermaterial kann polymerbeschichtete Garne, Lagen von massegebundenen Partikeln
oder Streifen von Nonwoven-Material beinhalten.

Patentanspriiche
1. Papiermaschinenband (10) mit mindestens einer Lage (11, 13) aus parallelem Garn (16) dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verhaltnis des Volumens dieses Garns (16) in dieser einen Lage (11, 13) zum Hohl-
raumvolumen in dieser Lage (11, 13) groRer ist als 1:1.

2. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 1, wobei dieses Verhaltnis groRRer ist als 1,5:1.

3. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 1 bzw. Anspruch 2, wobei dieses Verhaltnis im Wesentlichen
2:1 betragt.

4. Papiermaschinenband (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei dieses Garn (16) in Querrichtung
verlauft.

5. Papiermaschinenband (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei dieses Garn (16) in Maschinen-
laufrichtung verlauft.

6. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 4, wobei das in Querrichtung verlaufende Garn (16) mehrfa-
diges Garn beinhaltet.

7. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 5, wobei dieses Garn eine Gruppe von spiralgewickeltem
Langsgarn beinhaltet.

8. Papiermaschinenband (10) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei das Band (10) zudem
mindestens eine Vlieslage (14) beinhaltet.

9. Papiermaschinenband (10) nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei das Band (10) mindes-
tens eine Lage Polymermaterial (12, 15) beinhaltet.
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10. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 9, wobei eine dieser Lagen Polymermaterial (15) auf der
Oberseite des Bands (10) vorgesehen ist, wo im Betrieb eine Papierbahn aufliegt.

11. Papiermaschinenband (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche mit einem Faservlies (14) und
mindestens einer Lage Polymermaterial (15) auf der die Papierbahn tragenden Oberflache des Gurts (10), wo-
bei eine Vielzahl der Fasern aus dem Faservlies (14) mindestens teilweise durch die Lage Polymermaterial
(15) hindurchgeht.

12. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 11, wobei mindestens einige Fasern aus dieser Vielzahl
von Fasern sich bis zur bahntragenden Oberflache des Polymermaterials (15) erstrecken.

13. Papiermaschinenband (10) nach Anspruch 11 bzw. Anspruch 12, wobei 1 bis 200 Fasern pro cm? durch
diese Lage Polymermaterial (15) hindurchgehen.

14. Papiermaschinenband (10) nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei das Band (10) eine
Oberflachenrauigkeit von héchstens 80 um aufweist, gemessen mit einem Tastschnitt-Profilometer.

15. Papiermaschinenband (10) nach einem der Anspriche 11 bis 14, wobei die Vliesfasern mikrofibrillier-
bare Fasern und/oder Kern/Mantel-Zweikomponentenfasern beinhalten.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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