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(57) Abstract: The invention relates to a fabric (1), in particular a press felt for use in a press section of a machine for producing a
fiber web such as a paper, cardboard, or tissue web, consisting of multiple textile sheet materials (2) which are arranged one over the
other in at least two layers (L1, L2). Each layer (L1, L2) is made of at least one sheet material (2), preferably multiple adjacent sheet
materials, which are arranged next to one another in a machine transverse direction (CMD) and/or one behind the other in a machine
direction (MD), said sheet materials together defining a length and a width of the fabric (1) in the machine direction (MD) and in the
machine transverse direction (CMD). The sheet materials (2) of the first layer (L1) have two end edges (S1) oriented in the machine
transverse direction (CMD), and the sheet materials (2) of the second layer (L2) have two end edges (S2) oriented in the machine
transverse direction (CMD). Adjacent end edges (S1, S2) of the sheet materials (2) of one of the two layers (L1, L2) are arranged
between the end edges (S2, S1) of the sheet materials (2) of the other of the two layers (L2, L1) when viewed in the machine
direction (MD), and the end edges (S1, S2) of sheet materials (2) arranged next to one another in the machine transverse direction
(CMD) are arranged offset to one another when viewed in the machine direction (MD).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Eine Bespannung (1), insbesondere ein Pressfilz zur Verwendung in einer Pressenpartie einer Maschine zur Herstellung einer
Fagerbahn wie einer Papier-, Karton-oder Tissuebahn, besteht aus mehreren textilen Flachengebilden (2), welche Flachengebilde
(2) in zumindest zwei Lagen (L1, L2) iibereinander angeordnet sind, und wobei jede Lage (L1, L2) jeweils von zumindest einem,
bevorzugt mehreren, in einer Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander und/oder in einer Maschinenrichtung (MD)
hintereinander angeordneten und aneinandergrenzenden Flachengebilden (2) gebildet ist, die zusammen eine Linge und eine
Breite der Bespannung (1) in Maschinenrichtung (MD) und in Maschinenquerrichtung (CMD) definieren.Die Flidchengebilde (2)
der ersten Lage (L1) weisen zwei in Maschinenquerrichtung (CMD) orientierte Stirnkanten (S1) auf und die Flachengebilde (2)
der zweiten Lage (L2) weisen zwei in einer Maschinenquerrichtung (CMD) orientierte Stirnkanten (S2) auf, wobei
aneinandergrenzende Stirnkanten (S1, S2) der Fldchengebilde (2) einer der beiden Lagen (L1, L2) in Maschinenrichtung (MD)
betrachtet zwischen den Stirnkanten (S2, S1) der Flachengebilde (2) der anderen der beiden Lagen (L2, L1) angeordnet sind und
wobei die Stirnkanten (S1, S2) von in Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander angeordneten Flachengebilden (2) in
Maschinenrichtung (MD) gesehen versetzt zueinander angeordnet sind.
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Bespannung und Verfahren zu deren Herstellung

Die Erfindung geht aus von einer Bespannung zur Anwendung in einer Maschine zur
Herstellung einer Faserbahn wie einer Papier-, Karton- oder Tissuebahn nach dem
Oberbegriff von Anspruch 1 sowie von einem Verfahren zur Herstellung einer
derartigen Bespannung nach dem Oberbegriff von Anspruch 17.

Bespannungen sind in einer Vielzahl von Formen in einer Papiermaschine zu finden.
Je nach Position kommen den Bespannungen unterschiedliche Aufgaben zu, die
neben der Unterstitzung und FUhrung der Papierbahn insbesondere der
Entwasserung dienen. Das in der Papierbahn bei fortschreitendem Durchlaufen der
Maschine in abnehmendem Mal} vorhandene Wasser muss in geeigneter Form
abgefuhrt werden, ohne dass die Papierbahn dabei beschadigt wird oder
Markierungen durch mechanische oder hydraulische Vorgange bei der Entwasserung

erleidet.

Insbesondere in der Pressenpartie ist die schonende Entwéasserung von zentraler
Bedeutung, da hier bereits die Weichen fur die Glattung der Papierbahn gestellt
werden. Nach der Initialentwasserung in der Formierpartie ist die Papierbahn noch
nicht trocken genug, um in freien Zuagen durch die Maschine zu laufen, sondern wird
gewolhnlich je nach Konstellation auf zumindest einem oder zwischen zwei Filzen

gefuhrt und gepresst.

Entsprechend sind die Anforderungen an entsprechende Pressfilze in Bezug auf die
Qualitat der Oberflache, das Wasseraufnahme- und —wiederabgabevermogen, die

Rewettingneigung und die Durchlassigkeit fur Luft und Wasser sehr hoch.

Pressfilze weisen heute gangigerweise eine lastaufnehmende Grundstruktur, optional
eine oder mehrere zusatzliche Lagen zur Verstarkung oder zur Verbesserung der
oben genannten Eigenschaften sowie eine oder mehrere Lagen von Stapelfasern auf.

Die letzteren stellen einen Engpass in der Produktion dar, da die Stapelfaserlagen
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einerseits zahlreich sein kdnnen und andererseits einen mehrstufigen und teilweise
arbeitsintensiven Herstellungsprozess durchlaufen, ehe sie mit der Grundstruktur
verbunden werden. Diese Verbindung erfolgt Gber eine Vernadelung, bei welcher eine
Nadelmatrix auf die auf der Grundstruktur aufliegende Stapelfaserlage einwirkt und
die einzelnen Fasern in die Grundstruktur hinein- und durch diese hindurchzieht und
dadurch eine feste Verbindung zwischen Grundstruktur und Stapelfaserlagen

ermoglicht.

Heutige Maschinen zur Herstellung von Papier oder Karton weisen oft eine grof3e
Arbeitsbreite auf, die bis zu 12m betragen kann. Es ist daher ersichtlich, dass die
Bespannungen eine ebensolche Breite aufweisen mussen. Die Herstellung der
Bespannungen wird jedoch in diesen Dimensionen immer aufwandiger und teurer.
Neben der Breite der Webmaschinen sind dabei die Breite der Nadelmaschinen und
somit die hohen Investitionskosten ein die Produktion begrenzender Faktor.

Es liegt somit im Interesse der Papiermaschinenbetreiber und der
Bespannungsindustrie, Losungen zu suchen, Bespannungen in einfacherer und

kostengunstigerer Weise und trotzdem in beliebiger Dimension herzustellen.

Verschiedene Ansatze hierzu sind bereits vor langerer Zeit entwickelt worden.

Es ist beispielsweise aus der DE102011007291A1 und aus der DE102008000915A1
bekannt, eine Verstarkungslage aus einem Gewirke oder einem anderen nicht
gewobenen flachigen Textil quer zur Maschinenrichtung auf eine Grundstruktur
aufzubringen und die einzelnen Teile aneinander anzustuckeln, bis die volle Lange
der Grundstruktur bedeckt ist. Die letztere ist dabei jedoch in gewohnter Weise in

voller Lange und Breite der Bespannung ausgebildet.

Nachteilig hierbei ist insbesondere, dass die Verstarkungslage nicht allein
verwendbar ist, da sie nicht genug Stabilitat bietet, sondern nur in Verbindung mit
einer Grundstruktur. Zudem sind die Garne nicht gecrimped bzw. gewellt, so dass ein

Auflésen der Struktur wahrend der Verwendung der Bespannung zu beflrchten ist.
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Aus der EP1209283B1 ist eine Bespannung bekannt, welche in Querrichtung
gesehen mehrere sich in Langsrichtung parallel zueinander erstreckende und
nebeneinander angeordnete Teilbahnen aufweist, deren Seitenrander Uber
Verbindungsmittel verbunden sind. Benachbarte Seitenrander haben dabei einen
maanderartigen Verlauf mit sich abwechselnden Vorspringen und Ausnehmungen.

Die Teilbahnen sind Uber die Vorspringe und Ausnehmungen miteinander verzahnt.

Nachteilig an diesem Stand der Technik ist dabei insbesondere in der Lange der
Verbindungsbereiche zu sehen, welche sich aufgrund der spiraligen Wicklung der
Teilbahnen Uber ein Vielfaches der Lange der Papiermaschinenbespannung
erstreckt. Die Herstellung eines solchen Filzes ist hochst aufwendig sowohl in Bezug
auf den Zeitfaktor als auch in Bezug auf die Handhabung. Zudem besteht bei
Erstreckung von Nahtbereichen in Maschinenlangsrichtung stets die Gefahr, dass
diese sich unter Lastaufnahme unterschiedlich stark langen und der Filz somit
beschadigt wird, was in erhdhter Markierungsneigung sowie in Fehlfunktionen bis zu
Filzrissen mit Gefahrdung des Bedienpersonals und Beschadigung nachfolgender

Maschinenteile resultieren kann.

Des Weiteren ist aus der US 4,842,905 eine Papiermaschinenbespannung bekannt,
welche aus einzelnen Paneelen hergestellt wird, die puzzleteilartig Vorspringe und
Ausnehmungen aufweisen und zusammengefugt werden konnen. Die Paneele
kdbnnen dabei extrudiert, ausgestanzt, laminiert oder in ahnlichen geeigneten

Verfahren hergestellt werden.

Nachteilig an diesem Stand der Technik ist die komplexe Herstellung, die viele
Schritte erfordert. Des Weiteren ist die Haltbarkeit der Verbindungen fraglich, wenn
auf eine lange Kante nur ein kleiner Vorsprung zur Verfugung steht. Mehrere
Vorsprunge sind wiederum mit erhéhtem Herstellungsaufwand der Einzelpaneele
verbunden. Generell ist es schwierig, eine Naht herzustellen, welche markierungsfrei
und bei ausreichender Stabilitat arbeitet. Der Aufbau der vorstehend genannten

Bespannung weist Nahte bzw. Verbindungen in mehreren Richtungen -
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Maschinenrichtung und Maschinenquerrichtung — auf, was die Markierungsneigung
noch erhoht. Die Kreuzungspunkte der Nahte stellen dabei besondere
Schwachpunkte dar, sowohl in Bezug auf die Stabilitat als auch in Bezug auf die

Markierungsneigung.

Aus der US 5,879,777 geht eine Papiermaschinenbespannung hervor, welche aus
modularen Paneelen hergestellt ist, die miteinander durch Klettband oder ahnliches
verbunden sind. Die einzelnen Paneele sind dabei Uberlappend in zumindest zwei
Lagen angeordnet und sowohl innerhalb der Lage als auch mit der darunterliegenden
Lage durch die genannten Klettbander verbunden.

Die Stabilitat der so hergestellten Papiermaschinenbespannungen, ihre Tauglichkeit
insbesondere in Bezug auf die Markierungsneigung sowie die Praktikabilitat in der
Herstellung durfen bezweifelt werden.

Es ist somit Aufgabe der Erfindung, eine Bespannung anzugeben, welche die
genannten Nachteile des Standes der Technik vermeidet und welche in einerseits
einfacher und kostenglnstiger und in andererseits zuverlassiger und qualitativ

hochwertiger Weise herstellbar ist.

Die Aufgabe wird hinsichtlich der Bespannung geldst durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruchs 1 sowie hinsichtlich des Verfahrens durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 17 jeweils in Kombination mit den

gattungsbildenden Merkmalen.

Erfindungsgemal} ist dabei vorgesehen, dass aneinandergrenzende Stirnkanten der
Flachengebilde einer der beiden Lagen in Maschinenrichtung betrachtet zwischen
den Stirnkanten der Flachengebilde der anderen der beiden Lagen angeordnet sind
und dass die Stirnkanten von in Maschinenquerrichtung nebeneinander angeordneten

Flachengebilden in Maschinenrichtung gesehen versetzt zueinander angeordnet sind.
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Dadurch kann sichergestellt werden, dass in jedem Punkt der Bespannung eine Lage
eine ungestorte Struktur aufweist, welche eine Stoflistelle zwischen anderen Lagen
stitzt, und dies in jeder der in der Bespannung vorhandenen Dimensionen
(Maschinenrichtung, Maschinenquerrichtung, Dickenrichtung). Die Bespannung wird
dadurch stabil und ist trotzdem besonders einfach herstellbar, da sie modular
hergestellt wird, so dass auf Equipment in voller Bespannungsbreite weitgehend
verzichtet werden kann. Dies wirkt sich vor allem im Bereich der Nadelmaschinen
aus, welche mit steigender Bespannungsbreite sowohl erheblich wartungsintensiver

als auch zeitintensiver arbeiten.

Das erfindungsgemale Verfahren zur Herstellung der oben angegebenen
Bespannung sieht vor, dass die folgenden Verfahrensschritte verwirklicht sind: i)
Bereitstellen von Grundstrukturabschnitten, ii) Verbinden von einem oder mehreren
Grundstrukturabschnitten an Stirnkanten dergestalt, dass eine geschlossene Schlinge
in der Lange der zu fertigenden Bespannung geschaffen wird, iii) Belegen der
Schlinge mit zumindest einer Stapelfaserlage an zumindest einer Flache, iv)
Vernadeln der zumindest einen Stapelfaserlage mit der Schlinge, V)
Nebeneinanderanordnen mehrerer Schlingen in einer ersten Lage in einer
Maschinenquerrichtung bis zu einer gewulnschten Breite der Bespannung, vi)
Anordnen weiterer Schlingen in einer zweiten Lage, welche auf der ersten Lage

angeordnet ist, und vii) Verbinden der beiden Lagen.

Weitere vorteilhafte Aspekte und Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den

Unteranspruchen hervor.

Vorteilhafterweise kdénnen die Stirnkanten der in  Maschinenquerrichtung
nebeneinander angeordneten Flachengebilde in Maschinenquerrichtung gesehen
stufenformig in gleichen oder unterschiedlichen Abstanden gegeneinander versetzt
sein. Dadurch kann sichergestellt werden, dass an jede Punkt der Bespannung
zumindest eine Lage der Grundstruktur eine ungestorte Struktur aufweist und die Last

im Betrieb der Bespannung zuverlassig aufnehmen kann.
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Die Stirnkanten der in Maschinenquerrichtung nebeneinander angeordneten
Flachengebilde konnen dabei in Maschinenquerrichtung gesehen wechselweise um
einen gleichen oder unterschiedlichen Abstand gegeneinander versetzt sein.

Besonders bevorzugt koénnen die Stirnkanten der in  Maschinenquerrichtung
nebeneinander angeordneten Flachengebilde in Maschinenquerrichtung gesehen
stufenartig ein- und wieder auswandernd gestaffelt gegeneinander versetzt sein.

Vorteilhafterweise kbnnen die Stirnkanten eines oder mehrerer in Umlaufrichtung der
Bespannung aneinander anschlieRende Flachengebilde der jeweiligen Lage unter
Bildung einer geschlossenen Schlinge miteinander verbunden sein.

Gemal einem Aspekt der Erfindung kénnen die Flachengebilde der ersten Lage in
einer Maschinenrichtung orientierte Langskanten aufweisen und die Flachengebilde
der zweiten Lage in einer Maschinenrichtung orientierte Langskanten aufweisen,
wobei aneinandergrenzende Langskanten zweier benachbarter Flachengebilde einer
der beiden Lagen zwischen den Langskanten eines Flachengebildes der anderen der
beiden Lagen angeordnet sind.

Bevorzugt kann eine Uberlappung zwischen den Flachengebilden der einen Lage
gegenulber der anderen Lage in Maschinenquerrichtung betrachtet zwischen 10% und
90%, vorzugsweise zwischen 30% und 70%, besonders bevorzugt 50% betragen.

Gemal vorteilhaften Ausfuhrungsvarianten kann randstandig ein Bereich vorhanden
sein, in dem nur eine der Lagen ausgebildet ist oder alternativ, dass eine den nicht
durch die zweite Lage besetzten Bereich einnehmende Hilfsstruktur vorgesehen ist,
welche die jeweils klirzere Lage zu voller Breite in Maschinenquerrichtung erganzt.

Die Stirnkanten und/oder die Langskanten aneinandergrenzender Flachengebilde
kénnen miteinander verbunden sein durch Ultraschallschweil3en, Laserschweilden,

Hochfrequenzschweillen, thermisches Schweil3en, insbesondere unter Verwendung
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eines  Monofilaments, Verkleben, insbesondere unter Verwendung von

Schmelzklebstoffen, Verflllen mit einem Harz oder Vernadeln.

Gemal einem bevorzugten Aspekt der Erfindung kann jedes der Flachengebilde
zumindest eine Lage einer lastaufnenmenden Grundstruktur und zumindest eine

Lage Stapelfasern aufweisen.

Gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsvariante kbnnen auch mehrere nebeneinander

angeordnete Flachengebilde mit einer gemeinsamen Stapelfaserlage versehen sein.

Die zumindest eine Lage Stapelfasern kann an einer oder an beiden Seiten der

Grundstruktur angeordnet sein.

Gemaly vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung konnen auch mehrere
Stapelfaserlagen vorgesehen sein, die gleiche oder unterschiedliche Flachengewichte

und/oder unterschiedliche Faserstarken aufweisen.

Bevorzugt kann die zumindest eine Lage Stapelfasern mit der Grundstruktur

vernadelt sein.

Die Grundstruktur kann vorteilhafterweise ausgewahlt sein aus: Gewebe, Gelege,
Gewirke, Spiralstruktur, Bandware.

Gemafl einem vorteilhaften Aspekt der Erfindung kann vorgesehen sein, dass eine
oder mehrere Funktionslagen auf der Grundstruktur und/oder auf der zumindest einen
Stapelfaserlage und/oder zwischen Stapelfaserlagen und/oder auf der obersten
Stapelfaserlage als Decklage angeordnet ist.

Bevorzugt kann die eine oder mehrere Funktionslagen ausgewahlt sein aus: Filme,

Folien, Gewebe, Gelege, Gestricke, Gewirke, Vliese.
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Gemal einem vorteilhaften Aspekt der Erfindung kann das Verfahren das Aufbringen
zumindest einer weiteren Stapelfaserlage auf und das Vernadeln mit der aus

zumindest zwei Lagen bestehenden Bespannung umfassen.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnungen ohne
Beschrankung der Allgemeinheit anhand bevorzugter Ausflihrungsbeispiele naher
beschrieben. In den Figuren zeigen:

Fig. 1 eine als Endlosband ausgefuhrte Bespannung in einer schematischen

perspektivischen Darstellung,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer zweiten erfindungsgemaf ausgebildeten
Ausfuhrungsform einer Bespannung in einer Aufsicht, und

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer dritten erfindungsgemanR ausgebildeten

Ausflhrungsform einer Bespannung in einer Aufsicht.

Es sei darauf hingewiesen, dass die Erfindung nicht auf die Ausfuhrungsformen der
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele beschrankt, sondern durch den Umfang der
beiliegenden Patentanspriche bestimmt ist. Insbesondere kdénnen die einzelnen
Merkmale bei erfindungsgemafen Ausfuhrungsformen in anderer Anzahl und
Kombination als bei den untenstehend angeflhrten Beispielen verwirklicht sein. In
den Figuren werden gleiche oder ahnliche Bezugszeichen fur funktionell gleichwertige
oder ahnliche Charakteristiken unabhangig von speziellen Ausfuhrungsformen

verwendet.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer als Endlosband ausgefuhrten
Bespannung 1. Die Richtung, in der das Endlosband in sich geschlossen ist,
entspricht der spateren Laufrichtung bzw. Maschinenrichtung und wird im Folgenden
als MD bezeichnet; die Richtung quer dazu wird als Maschinenquerrichtung oder
CMD bezeichnet. Die Bespannung 1 weist eine papierseitige Oberflache 3 auf, auf

der die Faserstoffsuspension bzw. die sich daraus bildende Faserstoffbahn bei
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bestimmungsgemaller Nutzung der Bespannung 1 aufliegt. Die papierseitige
Oberflache 3 der Bespannung 1 ist die nach aullen gerichtete Oberflache der
Bespannung 1. Die dem von der Bespannung1 umschlossenen Volumen
zugewandte, nach innen gerichtete Oberflache wird in dieser Schrift als Laufseite 4
bezeichnet. Sie liegt an in den Figuren nicht weiter dargestellten Walzen an, die den
Umlauf der Bespannung 1 bewirken. Die Forderung von Faserstoffsuspension bzw.
Faserstoffbahn auf der Bespannung 1 erfolgt in Maschinenrichtung MD auf der

papierseitigen Oberflache 3 der Bespannung 1.

Die Bespannung 1 umfasst zumindest zwei aufeinander angeordnete Lagen, eine
erste Lage L1 und eine zweite Lage L2. Die beiden Lagen L1, L2 kdnnen an
Beruhrungsflachen durch geeignete MalRnahmen miteinander verbunden sein, wie

weiter unten ndher beschrieben wird.

Die Lagen L1, L2 sind aus einzelnen Flachengebilden 2 zusammengesetzt, welche
eine Lange und eine Breite aufweisen, wobei die Lange groler oder wesentlich
grofler als die Breite ist. Die Dicke der Flachengebilde 2 ist wesentlich geringer als
ihre Lange und Breite. Die Breite der Flachengebilde 2 kann dabei zwischen 0,3 und
3m betragen. Die Flachengebilde 2 weisen jeweils in Maschinenrichtung MD
orientierte Langskanten K1 (zugehorig der Lage L1), K2 (zugehorig der Lage L2) und
in Maschinenquerrichtung CMD orientierte Stirnkanten S1 (zugehorig der Lage L1),

S2 (zugehorig der Lage L2) auf.

Die Stirnkanten S1, S2 eines jeden Flachengebildes 2 jeder Lage L1, L2 weisen
jeweils zueinander, wobei hierdurch gebildete Stofl3stellen der ersten Lage L1
erfindungsgemaly bezlglich der Maschinenrichtung MD versetzt zu in gleicher Art
gebildeten Stofistellen in der gleichen Lage L1 und/oder in der zweiten Lage L2
angeordnet sind, um die mechanische Belastung der einzelnen Stofstellen beim
betriebsgemalen Einsatz der Bespannung 1 zu verringern. In Fig. 1 sind die
StolRstellen jeweils als Doppellinie dargestellt, um das Aneinandergrenzen der
Stirnkanten S1, S2 jedes Flachengebildes 2 jeder Lage L1, L2 zu verdeutlichen.

Diese Darstellung soll jedoch nicht nahelegen, dass an den Stirnkanten S1, S2
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zwischen den Enden ein Spalt ausgebildet wird. Vielmehr stolen die Stirnkanten S1,
S2 direkt aneinander und sind in weiter unten naher beschriebener Weise

miteinander verbunden.

Jede der Lagen L1, L2 kann von einem oder mehreren Flachengebilden 2 gebildet
sein, die sich Uber eine Teilbreite oder Uber die gesamte Breite der Bespannung 1
sowie Uber eine Teillange oder Uber die gesamte Lange der Bespannung 1
erstrecken. Je nach Lange der Bespannung 1 konnen die Flachengebilde 2 in
Maschinenrichtung MD einstlckig ausgebildet sein, so dass die Stirnkanten S1, S2
des gleichen Flachengebildes 2 aneinanderstoRen und dieses eine geschlossene
Schlinge bildet, oder von zwei oder mehreren in Umlaufrichtung der Bespannung 1
aneinander anschlie®enden Flachengebilden 2, die zusammen eine geschlossene
Schlinge bilden. Ebenso kdnnen je nach Breite der Bespannung 1 die Flachengebilde
2 die gesamte Breite oder eine Teilbreite einnehmen, wobei die Flachengebilde 2 an
Langskanten K1, K2 aneinander angrenzen. Sowohl die aus den Langskanten K1, K2
und als auch die aus den Stirnkanten S1, S2 gebildeten Stofistellen der einzelnen
Flachengebilde 2 sind erfindungsgemal zueinander versetzt. Dies kann in
unterschiedlicher Form  ausgefuhrt sein, wie anhand der folgenden
Ausflhrungsbeispiele naher erlautert.

Um eine durchgehende Stolistelle insbesondere in Maschinenquerrichtung CMD in
einer oder beiden Lagen L1 oder L2 zu vermeiden, sollten die StoRstellen in
Maschinenrichtung MD zueinander versetzt angeordnet werden. Der Versatz kann
fortlaufend stufenartig um einen gleichen oder unterschiedlichen Versatz wie in Fig. 1
dargestellt oder abwechselnd um einen gleichen oder unterschiedlichen Versatz wie
in Fig. 2 illustriert gewahlt werden. Auch eine in Maschinenquerrichtung MD
stufenartig ein- und wieder auswandernde gestaffelte Anordnung wie in Fig. 3 gezeigt
ist moglich. Der laterale Versatz in Maschinenrichtung MD der Flachengebilde 2
betragt vorzugsweise zwischen 5 und 95 % der Langen der Flachengebilde 2. Eine
mogliche und bevorzugte Ausbildung der Versatze kann vorsehen, dass die Lange
der Bespannung 1 in Grad ausgedruckt 360° betragt und die Versatze so gewahlt
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sind, dass der Versatz (360°/Anzahl der Flachengebilde in CD) betragt, so dass die
Versatze gleichmafig in Umfangsrichtung verteilt werden.

Im Hinblick auf eine hohe Reilfestigkeit der Bespannung 1 ist bei jeder
Ausflhrungsform darauf zu achten, dass die StolRstellen der einzelnen
Flachengebilde 2 in der Lage L1 nicht aneinander angrenzen, ebenso wie Stolstellen
der Flachengebilde 2 in der Lage L2 nicht aneinander angrenzen sollten. Weiterhin ist
es empfehlenswert, wenn die StofRstellen der Lage L1 nicht vertikal ober- oder
unterhalb der Stof3stellen der Lage L2 angeordnet werden.

Der Versatz der in Maschinenrichtung MD orientierten Langskanten K1, K2 der
Flachengebilde 2 in Maschinenquerrichtung CMD betrachtet kann zwischen 10% und
90%, bevorzugt zwischen 30% und 70%, besonders bevorzugt 50% betragen. Es ist
in jedem Fall sicherzustellen, dass genug Uberlappung zwischen den
Flachengebilden 2 der ersten Lage L1 und den Flachengebilden 2 der zweiten Lage
L2 herrscht, was im Fall von 50% Uberlappung am ehesten der Fall ist. Entspricht die
Breite der Flachengebilde 2 der Breite der daraus zu fertigenden Bespannung 1, so
ist kein Versatz zwischen den Flachengebilden 2 der Lagen L1 und L2 erforderlich. In
randstandigen Bereichen kann die Bespannung 1 nur aus einer der Lagen L1, L2
bestehen, da die Uberlappung in Maschinenquerrichtung einen Versatz von bis zu
90% erlauben kann. Da dort keine Papierbahn lauft, ist dies dem Betrieb der
Bespannung 1 nicht hinderlich. Alternativ kann der Einsatz eines Hilfsstreifens
erwogen werden, welcher in der entsprechenden Breite angefertigt wird, welche dem
fehlenden Teil des Uberlappens entspricht, um die Kanten der Bespannung in den
beiden Lagen L1, L2 auf Stof} zu bringen.

Als Pressfilze eingesetzte Bespannungen 1 weisen gewohnlich einen Aufbau auf,
welcher eine Grundstruktur beispielsweise in Form eines Gewebes oder einer
anderen geeigneten lastaufnehmenden Struktur sowie zumindest eine darauf
ausgebildete Stapelfaserlage aufweist. Derartige Pressfilze sind in ihrem
grundsatzlichen Aufbau seit langem bekannt, weshalb auf eine ausflhrliche

Beschreibung an dieser Stelle verzichtet werden kann. Die zumindest eine
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Stapelfaserlage wird durch einen sogenannten Vernadelungsvorgang mit der
Grundstruktur verbunden, wobei eine Vielzahl von Nadeln durch die Stapelfaserlage
und die Grundstruktur fahren und die Fasern der zumindest einen Stapelfaserlage

dadurch in die Grundstruktur gezogen und darin verankert werden.

Zur Herstellung der Bespannung 1 werden gemaf der Erfindung die Flachengebilde 2
in ihrer vorbestimmten Dimension aus Grundstruktur konfektioniert. Die
Grundstrukturteile werden zu Bandern verarbeitet, indem zumindest eines oder
mehrere der Grundstrukturteile aneinandergelegt werden, bis die gewlnschte Lange
der Bespannung 1 erreicht ist, und dann durch Verbinden an den Stirnkanten S1, S2
endlos gemacht. Wenn die Lange des Grundstrukturteils der Lange der Bespannung
1 entspricht, muss somit nur eine StolRstelle verbunden werden. Wird die
geschlossene Schlaufe aus mehreren Teilsticken zusammengesetzt, sind
entsprechend mehrere Stolstellen vorhanden, die miteinander verbunden werden.
Anschliellend werden die geschlossenen Schlaufen mit zumindest einer

Stapelfaserlage versehen, die mit der Grundstruktur vernadelt wird.

In weiterer Folge werden die geschlossenen Schlaufen nebeneinander zur geplanten
Breite der Bespannung 1 sowie Ubereinander in zumindest zwei Lagen L1, L2
angeordnet. Hierbei weist bevorzugt — bei einer Ausbildung von zwei Lagen L1, L2 —
die Stapelfaserlage der Papierseite 3 nach auf’en, wahrend die Stapelfaserlage der
Laufseite 4 nach innen weist. Dazwischen konnen weitere Lagen, die in den Figuren
nicht weiter dargestellt sind, angeordnet werden. Es ist moglich, eine oder mehrere
Stapelfaserlagen, auch unterschiedlicher Faserstarken, zu kombinieren und einzeln
oder gemeinsam zu vernadeln. Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die zumindest
eine Stapelfaserlage sich Uber die Breite mehrerer Flachengebilde erstreckt und mit
diesen vernadelt ist, nicht nur jeweils mit einem Flachengebilde.

Die Flachengebilde 2 der beiden Lagen L1, L2 werden, wie vorstehend beschrieben,
uberlappend zueinander angeordnet, so dass die Kanten K1 der Flachengebilde 2 der
einen Lage L1 jeweils zwischen Kanten K2 der Flachengebilde 2 der zweiten Lage L2

zu liegen kommen. AnschlieRend wird die Bespannung 1 einem weiteren Schritt der



10

15

20

25

30

WO 2015/024720 PCT/EP2014/065668

-13 -

Vernadelung unterzogen. Hierbei konnen die vorhandenen Stapelfaserlagen
nochmals unter Durchdringung beider Lagen L1, L2 vernadelt werden, es ist jedoch
auch moglich, noch weitere zusatzliche Stapelfaserlagen aufzubringen. Der Vorteil
dieser Vorgehensweise ist darin zu sehen, dass klein dimensionierte Nadelmaschinen
verwendet werden konnen, die streifenweise arbeiten, und es nicht notwendig ist,
Nadelmaschinen fur die volle Breite der Bespannung 1 bereitzustellen, die teuer und
aufwendig sowohl in der Anschaffung als auch im Platzbedarf und im Betrieb sind.

Die Verbindung zweier Flachengebilde 2 kann sowohl entlang der Stirnkanten S1, S2,
als auch entlang der Langskanten K1, K2 durch Ultraschallschweillen,
Hochfrequenzschweilen, Laserbehandlung, thermisches Schweilden oder Verkleben,
insbesondere unter Verwendung von Schmelzklebstoffen, hergestellt werden.
Weiterhin ist es moglich, die Stolistellen mithilfe eines Monofilaments zu

verschweillen oder mit einem Harz zu verfillen.

In einer alternativen Ausgestaltungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die
Verbindung an den Stolstellen nicht stoffschilssig wie bei den oben angefuhrten
Verfahren erfolgt, sondern lediglich durch die Vernadelung nach dem Aufbau der
Bespannung 1 aus den Flachengebilden 2 erfolgt. Der Kraftschluss zwischen den
Lagen L1, L2 ist durch das Durchdringen der Fasern der Stapelfaserlagen so stark,

dass die Bespannung 1 auch unter Zugbelastung nicht auseinandergezogen wird.

Zusatzlich zu den zwei Lagen L1, L2 kann die Bespannung 1 noch weitere Lagen
aufweisen. Beispielsweise kann an der Papierseite 3 und/oder an der Laufseite 4 eine
beispielsweise polymere Funktionsschicht die Lagen L1, L2 bedecken. Derartige
Funktionsschichten kénnen beispielsweise dazu dienen, die Stof3stellen abzudecken
oder die Funktionalitat der Bespannung 1 in Hinblick auf Wasseraufnahme- und
Wasserabgabevermdgen, Rewettingverhalten, Abriebsbestandigkeit und
Ruckstellverhalten zu beeinflussen. Aullerdem kann fur eine glatte papierseitige
Oberflache der Bespannung 1 gesorgt werden, wenn die Flachengebilde 2 an den
StolRstellen eventuell, wie oben beschrieben, nicht miteinander verbunden sind. Da

die Funktionslagen keine Zugspannungen aufnehmen mdussen, kann das Material
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dieser Lage im Hinblick auf eine Optimierung der oben angefuhrten Eigenschaften
ausgewahlt werden. Die Laufseite 4 kann zur Verringerung der beim Passieren der
verschiedenen Maschinenelemente auftretenden Abrasion mit verschleiBmindernden
Additiven versehen sein, wodurch eine hohere Laufleistung der Bespannung 1 erzielt

werden kann.

Damit die Bespannung 1 wahrend des Betriebs keinen Schrumpf erfahrt, worunter
eine Verkirzung von Umlauflange und Breite der Bespannung 1 durch thermische
Einwirkung zu verstehen ist, kann die Bespannung 1 abschlieRend thermofixiert

werden.

Bei den beschriebenen Bespannungen 1 sind die Fugestellen, bei denen lokale
Veranderungen der Struktur auftreten kdnnen, somit stets so verteilt, dass sie immer
von Bereichen mit unveranderter Struktur gestutzt sind. Hierdurch ist gewahrleistet,
dass die im bestimmungsgemallen Betrieb der Bespannung 1 auftretenden
Zugbelastungen vollstandig von den ungestorten Bereichen der Bespannung
aufgenommen werden, wodurch Faltenlauf vermieden und eine hohe

Langsbelastbarkeit der Bespannung erreicht wird.
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Patentanspriiche

5 1. Bespannung (1), insbesondere Pressfilz zur Verwendung in einer Pressenpartie
einer Maschine zur Herstellung einer Faserbahn wie einer Papier-, Karton- oder
Tissuebahn, wobei die Bespannung (1) aus mehreren Flachengebilden (2)
besteht, welche Flachengebilde (2) in zumindest zwei Lagen (L1, L2)
ubereinander angeordnet sind, und wobei jede Lage (L1, L2) jeweils von

10 zumindest einem, bevorzugt mehreren, in einer Maschinenquerrichtung (CMD)
nebeneinander und/oder in einer Maschinenrichtung (MD) hintereinander
angeordneten und aneinandergrenzenden Flachengebilden (2) gebildet ist, die
zusammen eine Lange und eine Breite der Bespannung (1) in Maschinenrichtung
(MD) und in Maschinenquerrichtung (CMD) definieren, wobei die Flachengebilde

15 (2) der ersten Lage (L1) zwei in Maschinenquerrichtung (CMD) orientierte
Stirnkanten (S1) aufweisen und die Flachengebilde (2) der zweiten Lage (L2) zwei
in einer Maschinenquerrichtung (CMD) orientierte Stirnkanten (S2) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass aneinandergrenzende Stirnkanten (S1, S2) der
Flachengebilde (2) einer der beiden Lagen (L1, L2) in Maschinenrichtung (MD)

20 betrachtet zwischen den Stirnkanten (S2, S1) der Flachengebilde (2) der anderen
der beiden Lagen (L2, L1) angeordnet sind und dass die Stirnkanten (S1, S2) von
in Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander angeordneten Flachengebilden

(2) in Maschinenrichtung (MD) gesehen versetzt zueinander angeordnet sind.

2. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnkanten
25 (S1, S2) der in Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander angeordneten
Flachengebilde (2) in Maschinenquerrichtung (CMD) gesehen stufenformig in

gleichen oder unterschiedlichen Abstanden gegeneinander versetzt sind.

3. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnkanten
(S1, S2) der in Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander angeordneten
30 Flachengebilde (2) in Maschinenquerrichtung (CMD) gesehen wechselweise um

einen gleichen oder unterschiedlichen Abstand gegeneinander versetzt sind.
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. Bespannung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirnkanten

(S1, S2) der in Maschinenquerrichtung (CMD) nebeneinander angeordneten
Flachengebilde (2) in Maschinenquerrichtung (CMD) gesehen stufenartig ein- und
wieder auswandernd gestaffelt gegeneinander versetzt sind.

. Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Stirnkanten (S1, S2) eines oder mehrerer in
Umlaufrichtung der Bespannung (1) aneinander anschlie3ende Flachengebilde (2)
der jeweiligen Lage (L1, L2) unter Bildung einer geschlossenen Schlinge

miteinander verbunden sind.

. Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Flachengebilde (2) der ersten Lage (L1) in einer
Maschinenrichtung (MD) orientierte Langskanten (K1) aufweisen und die
Flachengebilde (2) der zweiten Lage (L2) in einer Maschinenrichtung (MD)
orientierte  Langskanten (K2) aufweisen, wobei aneinandergrenzende
Langskanten (K1, K2) zweier benachbarter Flachengebilde (2) einer der beiden
Lagen (L1, L2) zwischen den Langskanten (K2, K1) eines Flachengebildes (2) der
anderen der beiden Lagen (L2, L1) angeordnet sind.

. Bespannung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine

Uberlappung zwischen den Flachengebilden (2) der einen Lage (L1) gegeniiber
der anderen Lage (L2) in Maschinenquerrichtung (CMD) betrachtet zwischen 10%
und 90%, vorzugsweise zwischen 30% und 70%, besonders bevorzugt 50%

betragt.

. Bespannung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass

randstandig ein Bereich vorhanden ist, in dem nur eine der Lagen (L1, L2)
ausgebildet ist oder dass eine den nicht durch die zweite Lage besetzten Bereich
einnehmende Hilfsstruktur vorgesehen ist, welche die jeweils klrzere Lage zu

voller Breite in Maschinenquerrichtung (CMD) erganzt.

. Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Stirnkanten (S1, S2) und/oder die Langskanten (K1,
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K2) aneinandergrenzender Flachengebilde (2) miteinander verbunden sind durch
Ultraschallschweil®en, Laserschweillen, Hochfrequenzschweil’en, thermisches
Schweilen, insbesondere unter Verwendung eines Monofilaments, Verkleben,
insbesondere unter Verwendung von Schmelzklebstoffen, Verfullen mit einem

Harz oder Vernadeln.

10.Bespannung nach einem der vorstehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes der Flachengebilde (2) zumindest eine Lage einer

lastaufnehmenden Grundstruktur und zumindest eine Lage Stapelfasern aufweist.

11.Bespannung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
nebeneinander angeordnete Flachengebilde (2) mit einer gemeinsamen
Stapelfaserlage versehen sind.

12.Bespannung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Lage Stapelfasern an einer oder an beiden Seiten der

Grundstruktur angeordnet ist.

13.Bespannung nach einem der Ansprtche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Stapelfaserlagen vorgesehen sind, die gleiche oder
unterschiedliche Flachengewichte und/oder unterschiedliche Faserstarken

aufweisen.

14.Bespannung nach einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die zumindest eine Lage Stapelfasern mit der Grundstruktur vernadelt ist.

15.Bespannung nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die Grundstruktur ausgewahlt ist aus: Gewebe, Gelege, Gewirke,

Spiralstruktur, Bandware.

16.Bespannung nach einem der Anspriche 10 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass eine oder mehrere Funktionslagen auf der Grundstruktur und/oder auf der
zumindest einen Stapelfaserlage und/oder zwischen Stapelfaserlagen und/oder
auf der obersten Stapelfaserlage als Decklage angeordnet ist.
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17.Bespannung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die eine oder
mehrere Funktionslagen ausgewahlt sind aus: Filme, Folien, Gewebe, Gelege,
Gestricke, Gewirke, Vliese.

18.Verfahren zum Herstellen einer Bespannung (1) nach einem der vorstehenden
5 Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die folgenden Schritte
aufweist: i) Bereitstellen von Grundstrukturabschnitten, ii) Verbinden von einem
oder mehreren Grundstrukturabschnitten an Stirnkanten (S1, S2) dergestalt, dass
eine geschlossene Schlinge in der Lange der zu fertigenden Bespannung (1)
geschaffen wird, iii) Belegen der Schlinge mit zumindest einer Stapelfaserlage an
10 zumindest einer Flache, iv) Vernadeln der zumindest einen Stapelfaserlage mit
der Schlinge, v) Nebeneinanderanordnen mehrerer Schlingen in einer ersten Lage
(L1) in einer Maschinenquerrichtung (CMD) bis zu einer gewlnschten Breite der
Bespannung (1), vi) Anordnen weiterer Schlingen in einer zweiten Lage (L2),
welche auf der ersten Lage (L1) angeordnet ist, und vii) Verbinden der beiden

15 Lagen (L1, L2).

19.Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Verbinden
gemal Schritt vii) das Aufbringen zumindest einer weiteren Stapelfaserlage auf
und das Vernadeln mit der aus zumindest zwei Lagen (L1, L2) bestehenden
Bespannung (1) umfasst.

20
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