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() Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von dehnungsstabilen, fllissigkeitsundurchidssigen,
biegsamen Pressbidndern, insbesondere fiir Nasspressen von Papiermaschinen.

@

2.1. Bei bekannten Herstellungsverfahren flir
derartige Prefibidnder gelingt die Schaffung einer
strukturierten Oberfldche zur FlUssigkeitsabfiihrung
auf der Faserstoffbahn bzw. dem oder den
Filztlichern zugewandten PreSbandaufenseite sntwe-
der dadurch, daf das PreBband nach dem Her-
ausidsen aus der GieBSform gewendet wird, so da8
die strukturierte Oberfliche zur BandauBenssite wird,
wihrend die glatte Oberfliche die Bandinnenseite
bildet oder durch Einschieifen von Entwisse-

= rungskandlen in die PrefbandauBenseite. Das Wen-
<den solcher fertiggegossener Prefbénder ist jedoch
¢ninsbesondere bei kisinem Banddurchmesser sehr
@ problematisch und mit sinem erheblichen Aufwand
verbunden, wobei die Gefahr von Bandbe-
€ schidigungen nicht ausgeschiossen werden kann,
PN das Einschisifen der Entwédsserungskanile nicht we-
niger aufwendig.
Q 2.2. Um das Herstellungsverfahren zu verein-
fachen und das Wenden der Prefibdnder nach ihrer
Ly Ausformung aus der GieBSform zu vermeiden, wird
die Innenwand des Schleuderrohres mit Hohlrdumen
und/oder Vertisfungen versehen, die beim Aufgiefen

der flieBfahigen Mischung von dieser ausgefllit wer-
den und auf der AuBenseite des fertigen PreBbandes
erhabene Oberflichenteile bilden, zwischen denen
die beim spiteren PreBvorgang abzuflUhrende

FlUssigkeit abflieBen kann, und das fertiggegossene
Prefband wird auf seiner Innenseite auf FertigmaR
geschiiffen.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON DEHNUNGSSTABILEN,
FLUSSIGKEITSUNDURCHLASSIGEN, BIEGSAMEN PRESSBANDERN, INSBESONDERE FUR NASSPRESSEN
VON PAPIERMASCHINEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung von dehnungsstabilen,
flussigkeitsundurchldssigen, biegsamen, insbeson-
dere flir mit einem verldngerten Pressenspalt ver-
sehene Nafpressen von Papiermaschinen geeigne-
ten, elastischen Prefibdndern, die auf ihrer der
Faserstofibahn bzw. dem oder den Filztlchern zu-
gewandten AuBenseite zur FlUssigkeitsabflihrung
geeignete Hohirdume und/oder Vertiefungen auf-
weisen, wobei eine im wesentlichen biasenfreie,
flieffdhige Mischung eines Prepolymers auf ein an
der Innenwand eines rotierenden Schleuderrohres
anliegendes Armierungsband aufgegossen und
dadurch mit diesem formschlUssig verbunden wird.
Prefbinder, die mit dem genannten Verfahren
sowie der zugehdrigen Vorrichtung hergestelit wer-
den, sind aus der DE-OS 32 24 760 bekannt. Sie
werden {blicherweise durch Aufgiefen mit einem
Kunststoff beschichtet, wobei die Armierung zum
Teil in den Kunststoff eingebettet ist.

Bei einem derartigen Verfahren (DE-OS 33 18
984) wird die fliepfahige Mischung eines Prepoly-
mer auf das auf einen waagerechten, um seine
Lingsachse rotierenden Zylinder aufgespannte Ar-
mierungsband in einem sich langsam parallel zur
Zylinderachse verschiebenden Giefstrahl aufge-
gossen bzw. in eine senkrechte oder schrdg ste-
hende Gieffform eingebracht, in der sich das Ar-
mierungsband in Form eines ein-oder mehrlagigien
Gewebes aus F3den eines oder mehrerer Werk-
stoffe wie Polyamid, Polyester, Keviar, Metall u.dgl.
oder Gemische derseiben befindet.

Diese Verfahrensweise hat den Nachteil, dag
bei einem so beschichteten Prefband die
BandauBenseite giatt ist, wédhrend die Bandinnen-
seite die zur FlUssigkeitsabflihrung gewilinschten
Hohirdume und/oder Vertiefungen aufweist. Damit
gin solchermafen hergestelltes PreSband in der
Nafpresse eingesetzt werden kann, muf es nach
dem Herausidsen aus der GieBform zunéchst
gewendet werden, so daB die strukturierte Ob-
erfiiche zur Bandaufenseits wird, wihrend die
glatte Oberfliche die Bandinnenseite bildet; denn
bei derartigen PreBbZndern dient die strukturierte
AuBenseite zur Flissigkeitsabfiihrung, die der
Faserstoffbahn bzw. dem oder den Filztlichern zu-
gewandt ist.

Das Wenden solcher fertig gegossener
PreBbinder ist jedoch insbesondere bei kleinen
Banddurchmessern sehr problematisch und jeden-
falls mit einem erheblichen Aufwand verbunden,
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wobei dariiberhinaus die Gefahr von Bandbe-
schidigungen nicht ausgeschlossen werden kann.

Es ist auch bekannt, Entwdsserungskanile in
die Prefbandaufenseite einzuschieifen, diese Her-
stellungsweise ist aber nicht weniger aufwendig.

Die Aufgabe der Erfindung besteht deshalb
darin, das Verfahren der genannten Art so auszubil-
den, daB sogenannte Breitnip-Prefbinder, die auf
der filzzugewandten Seite Hohir8ume und/oder
Vertiefungen zur Flissigkeitsabflihrung aufweisen,
erheblich einfacher hergestellt werden k&nnen. Zu
diesem Zweck soll auch seine Vorrichtung ent-
wickelt werden, die, ausgehend von einem um
seine Li#ngsachse in Drehung versetzbaren
zylindrischen Schleuderrohr und einer Einrichtung
zum im wesentlichen blasenfreien AufgieBen einer
flissigen Mischung eines Prepolymers auf die In-
nenwand des Schleuderrohres so ausgebildet ist, |
daB sie eine wirtschafilich vorteilhafte und damit
kostenglinstige Durchflihrung des Verfahrens
ermdglicht.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&8 dadurch
gel®st, daB die Innenwand des Schleuderrohres mit
Hohirdumen und/oder Vertiefungen versehen wird,
die beim Aufgiefen der flieBfahigen Mischung von
dieser ausgeflillt werden und auf der AuBenseite
des fertigen PreBbandes erhabene Oberflichenteile
bilden, zwischen denen die beim spéteren
Prefivorgang abzufiihrende Flissigkeit abfliefen
kann, und daf das fertig gegossene Prefband auf
seiner Innenseite auf FertigmaB geschliffen wird.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgeméigfen Ver-
fahrens hat sich eine Vorrichtung bewdhrt, die sich
dadurch kennzeichnet, daB die Innenwand des
zylindrischen Schleuderrohres mit Hohirdumen
und/oder Vertiefungen versehen ist, und daB die
flieBfahige Mischung mit Hilfe sines in dem Schieu- <
derrohr beweglich angeordneten GieBkopfes auf
die Innenwand des Schleuderrohres aufgiefibar ist, R
der an einer in das Schisuderrohr ein-und ausfahr-
baren Traverse befestigt ist und gegen eine
Schleifvorrichtung zum Abschieifen der Innenseite
des gegossenen Prefbandes austauschbar ist.

Dadurch wird erreicht, da8 das Wenden des
fertig gegossenen PreBbandes entfélit, weil bei der
Prefibandbeschichiung im Inneren eines rotieren-
den Schleuderrohres die auf der
PrefbandauBenseite gewlnschten Hohirdume und
Vertiefungen, wie Rillen, Bohrungen o. dgl., die als
Negativform auf der Zylinderinnenseite vorgesehen
sind, in die PreBbandaufenseite eingegossen wer-

_ den, nachdem das Armierungsband, beispiels wei-

se ein Gewebeband, in das zylindrische Schieuder-
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rohr eingesetzt und dieses in schnelle Umdrehung
versetzt worden ist, so daB die flieBfdhige Mi-
schung sines Prepolymers, also beispielsweise Po-
lyurethan, die in das um die Lingsachse rotierende
Schieuderrohr eingegossen wird, das Armierungs-
band unter der Fliehkraftwirkung durchdringt und
die Hohlrdume bzw. Vertiefungen auf der Rohrin-
nenwand mit dem Polyurethan filit.

GemdB einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung 188t sich die Innenwand des Schieuder-
rohres dadurch mit Hohirdumen und/oder Vertiefun-
gen versehen, daff auf ihre Oberfldche sine Profil-
folie aufgelegt wird, die diese Hohirdume und/oder
Vertiefungen enthdlt und an der Innenwand des
Schlsuderrohres befestigt wird, wobei das Auflegen
auch abschnittsweise, in nebeneinander angeord-
neten Profilfolientsilen bis zur Erreichung der
gewiinschten Prefbandabmessung vorgenommen
werden kann und die Befestigung der Profilfolie im
Bereich der Schleuderrohrenden mit Spann-
und/oder Begrenzungsringen auf der Innenwand er-
folgen kann.

Um das Abl8sen des Prefibandes von der Pro-
filfolie zu erleichtern, wird gem#B einer weiteren
Ausgestaitung der Erfindung die Profilfolie vor dem
GieBvorgang mit einem Trennmitte!, insbesondere
Silikondl, behandelt, und um zu bewirken, daB der
Ricken der Profilfolie an der Innenwand des
Férderrohres anhaftet, 188t sich die Profiifolie vor
dem Giefivorgang mi einem Haftvermittler behan-
dein.

Alternativ hierzu kdnnte die Profilfolie aber
auch auf dem fertiggegossenen Prefband verblie-
ben, falls dies gewilinscht ist. In diesem Fall miBte
sie u.U. vorher mit einem Haftvermittier behandeh
werden.

Anstelle einer Profilfolie 148t sich gem&a einer
weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemigfen Verfahrens die innenwand mit ein-
em mit Trennmittel versehenen Gewebe oder
wenigstens einer Spirale belegen, die nach dem
GieB-und Schleudervorgang wieder entfernt werden
und deren Negativ auf der AuBenseite des
Preflbandes als gewinschte wasserabfiihrende
Struktur verbleibt, indem es Hohrdume und/oder
Vertiefungen bildet.

Zum Herausl8sen des fertig gegossenen und
geschliffenen Prefbandes aus dem Schleuderrohr
hat sich der Einsatz von Prefluft bewihrt, die
durch in die Schieuderrohrwandung eingebaute
Luftdlisen zwischen die Innenwand und die
PreBbandoberfldche geblasen wird.

Das Aufbringen der flieSfdhigen Mischung des
Prepolymers erfolgt zweckmiBigerweise in einem
Arbeitsgang, kann aber Dbeispielsweise in den
Fdllen, in denen unterschiedliche Schichten
und/oder Hartegrade des Prepolymers erzielt wer-
den sollen, auch in mehreren Arbeitsgidngen durch-
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geflihrt werden.

Das Armierungsband, das auf der Innenwand
des rotierenden Schisuderrohres anliegt und insbe-
sondere zur Erh8hung der Formstabilitdt des zu -
schaffenden Prefibandes dient, wird in der Regel
unmittelbar auf die h&chsten Erhebungen der In-
nenwand bzw. der auf der Innenwand aufliegenden
Profilfolie des Schleuderrohres aufgelegt. Es hat
sich aber auch bewdhrt, zwischen das Armierungs-
band und die Innenwand bzw. die auf der Innen-
wand aufliegende Profilfolie Abstandsieisten 2zu
legen.

Die Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens 48t sich insofern abwandein, um vortsilhafte
Anpassungen des Herstellungsverfahrens an die
jeweils gegebenen Umstédnde zu erreichen, als das
Schlsuderrohr auch aus mehreren Teilen zusam-
mengesetzt sein kann, wodurch die Entnahme des
fertig gegossenen Prefbandes aus dem Rohr er-
leichtert wird.

In den Fillen, in denen die HohirBume
und/oder Vertiefungen auf der Innenwand des Sc-
hleuderrohres nicht Bestandteil der Wand selbst
sind, k8nnen diese in Futterstlicken ausgsebildet
werden, die im Schleuderrohr angeordnet und auf
der Innenwand befestigt werden. Dabei hat sich
bewdhrt, die Futterstlicke aus ldngs-und/oder quer-
geteilten Segmenten zusammenzusetzen, die sich
leichter ein-und ausbauen lassen als einteilige Fut-
terstlicke.

Anstelle von Futterstlicken oder siner Anbrin-
gung der Hohlrdume und/oder Vertiefungen auf der
Innenwand des Schleudsrrohres selbst hat sich die
Anordnung seiner Profiifolie auf der Innenwand
bewéhrt, die im Bersich der Schleuderrohrenden
mittels Spann-und/oder Begrenzungsringen befe-
stigt werden kdnnte und auf ihrem der Innenwand
des Schleuderrohres zugewandten Rlcken entwe-
der eine glatte oder mit Profilierungen versehene
Oberflache aufweist.

Mit Hilfe der erfindungsgem&Ben Vorrichtung
und unter Anwendung des erfindungsgemé&Ben Ver-
fahrens 148t sich somit ein dehnungsstabiles, filis-
sigkeitsundurchifissiges, elastisches Prefband her-
stelien, das insbesondere flUr mit veriingertem
Pressenspalt versehene NaBpressen von Papierma-
schinen geeignet ist und auf seiner der Faserstoff-
bahn bzw. dem oder den Fiiztlichern zugewandten
Aufienseite zur FlUssigkeitsabfUhrung gesignete
Hohirdume und/oder Vertiefungen aufweist, und
aus einer im wesentlichen blasenfraien, flieffahigen
Mischung eines Prepolymers besteht, wobsei die
Vertiefungen und/oder Hohirdume Konfigurationen
aufweisen, die im Negativ Konfigurationen von Ver-
tiefungen und/oder Hohlrdumen auf der Innenwand
des Schleuderrohres entsprechen, welche entwe-
der Bestandieil der Innenwand selbst oder von auf
der Innenwand angebrachten Fuiterstlicken oder
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von auf die Innenwand aufgelegten Profilfolien oder
Geweben oder Spiralen sind.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand des in
der Zeichnung dargesteliten Ausflihrungsbeispiels
néher erldutert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Darsteliung der
Seitenansicht einer Vorrichtung zur Durchflihrung
des erfindungsgemé&fen Verfahrens,

Fig. 2 eine detailliertere perspektivische An-
sicht der Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 3 eine geschnittene Teilansicht des vor-
deren Endes der die Schieifvorrichtung fragenden
Traverse von Fig. 1,

Figg 4 weine schematische Lings-
schnittansicht des mit Druckluftdlisen versehenen
Schleuderrohres,

Fig. 5 eine Teilldngsschnittansicht des
Schleuderrohres, dessen innenwand mit parallelen
Rillen versehen ist,

Fig. 6 eine Teilldngsschnittansicht des
Schleuderrohres, dessen Innenwand mit parallelen
Nuten bzw. Rippen versehen ist,

Fig. 7 die Stirnansicht eines Schleuderroh-
res, auf dessen Innenwand eine Profilfolie aufliegt,
die durch einen Spann-und Begrenzungsring auf
der innenwand festgehalten wird,

Fig. 8 eine Teilldngsschnittansicht durch die
Wand eines Schleuderrohres mit auf der Innen-
wand des Rohres radial nach innen ragenden Bol-
zen,

Fig. 9 eine Teilldngsschnittansicht eines
Schleuderrohres mit eingesetzten Futterstiicken,
wobei die auf der Innenseite der Futterstlcke aus-
gebildeten Hohirdume und/oder Vertiefungen weg-
gelassen sind,

Fig. 10 eine Teilldngsschnittansicht eines
Schleuderronres mit eingesetzten Futterstiicken,

die aus ldngs-und quergeteilten Segmenten beste-.

hen, wobei die Hohlrdume und/oder Vertiefungen
auf der inneren Oberfldche der Futterstiicke eben-
falls weggelassen sind,

Fig. 11 eine Teilldngsschniitansicht eines
Schieuderrohres mit auf der Innenwand aufgelegter
Profilfolie,

Fig. 12 eine Teilldngsschnittansicht eines
Schleuderrohres, bei dem auf der Innenwand ein
mit einem Trennmittel versehenes Gewebe zur
Ausbildung der Hohlrdume undfoder Vertiefungen
angeordnet ist, das nach dem GieB-und Schieuder-
programm wieder entfernt wird,

Fig. 13 eine Teillingsschnittansicht eines
Schleuderrohres mit zur Ausbildung der Hohlrdume
undfoder Vertiefungen in dem zu giefenden
Prefiband eingelegter Spirale, die nach dem GieB-
und Schleudervorgang wieder entfernt wird, und

Fig. 14 eine Querschniitsansicht eines Teils
einer mit verlingertem Pressenspalt versehene
Nafpresse zur Verdeutlichung einer Mdglichkeit
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der betriebsmaBigen Verwendung des erfindungs-
gemifen Prefbandes.

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zur Herstel-
lung von dehnungsstabilen,
flissigkeitsundurchidssigen, biegsamen, elasti-
schen Prefibdndern, insbesondere flir mit einem
verldngerten Pressenspalt versehene Nafpressen
von Papiermaschinen weist ein auf einem Funda-
ment 5 waagrecht gelagertes Schieuderrohr 1 auf,
das mit Hilfe eines Motors 9, Uber ein Zahnkranz-
getriebe 10, an dem einen Rohrende in Drehung
versetzt wird. Der Aufiendurchmesser des Schieu-
derrohres betrégt bei diesem Ausfiihrungsbeispiel

"1 000 mm, die Schleuderrohriinge 10 000 mm,

und beim Schieudern wird mit einer maximalen
Drehazahi von 600 Upm gefahren.

Das Schieuderrohr 1 ist auf Lagervorrichtung 6
und 7 abgestiitzt, die an den Punkien geringster
Durchbiegung angeordnet sind. Auf der Innenwand
2 des Schleuderrohres sind in Richfung der Roh-
rachse aufeinanderfolgend Futterstlicke 8 an-
gebracht, die, wie in Fig. 9 gezeigt, aneinan-
derstofen, und, wie in Fig. 10 dargestellt, auch aus
langs-und/oder quergeteilten Futtersegmenten be-
stehen kdnnen und auf ihrer inneren Oberfléiche
mit nicht dargesteliten Hohirdumen und/oder Ver-
tiefungen versehen sind, die beim Aufgiefen einer
im wesentlichen blasenfreien, flieffdhigen Mi-
schung eines Prepolymers von dieser ausgefilllt
werden und auf der Aufenseite des fertigen
Prefbandes, das in diesem Schleuderrohr herge-
stellt wird, erhabene Oberfldchenteile bilden, zwi-
schen denen die beim spiteren Prefivorgang ab-
zuftihrende Fliissigkeit abflieen kann.

Die Futterstlicke 8 erleichtern nicht nur den
Ausbau des fertigen Prefbandes, sondern erhdhen
auch die Wirtschaftlichkeit des Herstellu-
ngsverfahrens dadurch, daB sie vermeiden, daB die
Innenwand 2 selbst des Schleuderrohres 1 mit den
entsprechenden Hohirdumen und/oder Vertiefungen
versehen werden muB, wie dies in Fig. 8 bei 12
dargestellt ist, wo die Vertiefungen aus parallelen
Nuten 18 bestehen, was zur Folge hitte, daB bei

einer  Anderung der  gewlinschien Ob-
erflichenkonfiguration des Preflbandes das .
gesamte Schleuderrohr ausgetauscht werden
mifte.

Zum AufgieBen der flieffahigen Mischung auf
die Innenwand 2 des Schleuderrohres bzw. die
Innenwand der in dieses Rohr eingesetzten Fut-
terstlicke 8 dient ein GieBkopf 4, der am vorderen
Ende einer in das Schieuderrohr ein-und ausfahr-
baren Traverse 3 befestigt ist, die ebenfalls auf
dem Fundament 5 gelagert ist, wie aus Fig. 2
ersichtlich, und mit Hilfe eines Spindeltriebs 11 in
Schieuderrohridngsrichtung verfahren werden kann.
Der GieBkopf 4 ist an Zufuhrleitungen 20, 21 flr die
beiden * Elastomer-Komponenten angeschlossen,
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die durch Vermischen in einer geeigneten Mi-
schvorrichtung 13 das Prepolymer bilden, aus dem
das herzusiellende Prefband bestehen soll.
Wihrend des Aufgiefens des Prepolymers auf die
Innenwand des Schleuderrohres bzw. deren Fut-
terstlicke wird die Traverse 3 durch eine Vor-
schubeinrichtung 22, zu der auch die Spindel 11
gehdrt, gleichmaBig im Inneren des Schieuderroh-
res 1 vorwirts bewegt. Zur Verbesserung der Mo-
ntierbarkeit kann das Schileuderrohr selbst geteilt
sein, und zwar zweckmifigerweise durch eine
Ldngsteilung parallel zur Hauptachse des Schlsu-
derrohres.

Nach  Beendingung des  Schisuder-und
Aushértungsprozesses wird das geschaffene, noch
in dem Schleuderrohr befindliche Prefband auf sei-
ner Innenseite auf FertigmaB geschiiffen. Hierzu
wird der GieBkopf 4 gegen eine Schieifvorrichtung
5 ausgetauscht, die in das vordere Ende der Tra-
verse 3 eingesetzt wird, wie aus Fig. 3 ersichtlich.

Zum Herausl@sen des fertig gegossenen und
geschliffenen Prefbandes aus dem Schieuderrohr
1 sind, wie in Fig. 4 schematisch dargestellt, in der
Wandung des Schieuderrohres Druckluftdiisen 24
angeordnet, die zu diesem Zweck und bei stillste-
hendem Schieuderrohr an Schlauchverbindungen
25 angeschlossen werden, so daB Druckluft zwi-
schen Schleuderrohrinnenwand 2 und gegossenes
Prefband blasbar ist, die das PreSband von der
Innenwand abldst und dadurch den Ausbau des
PreBbandes aus dem Schileuderrohr erleichtert.

Anstelle der Ausbildung der Hohirdume
und/oder Vertiefungen auf der Innenwand 2 des
Schleuderrohres 1 selbst oder auf der Innenseite
von in das Schleuderrohr eingesetzten Fut-
terstiicken 8 [48t sich auf die Oberfliche der Innen-
wand 2 des Schieuderrohres eine Profilfolie 14
auflegen, wie dies in den Figuren 5 und 11 gezeigt
ist, die beispielsweise als Extru dierfolie hergestelit
und entsprechend dem inneren Umfang des
Schleuderrohres 1 abgeschnitten und nebeneinan-
der bis zur Ermeichung der gewdlnschien
PreBbandabmessung in das Schieuderrohr einge-
legt wird. Die Befestigung dieser Profilfolie auf der
Innenwand des  Schieuderrohres 1 erfoigt
zwackmipigerweise im Bereich der Schleuderroh-
renden 15, 16 mit Hilfe von Spann-oder Begren-
zungsringen 26, wie aus den Figuren 5 und 7
ersichtlich.

Diese Profilfolie 14 ist auf ihrer dem Schieuder-
frommelinneren zugewandten Innenseite mit der
gewinschten Profilierung, beispielsweise in Schleu-
derrohrumfangsrichtung veriaufenden Rillen 27
oder Nuten 18 oder zu Rohriingsachse geneigt
verlaufenden Rillen und/oder Nuten, versehen,
wobei sich zumindest einige Rillen oder Nuten
auch kreuzen kdnnen. Die Profilfolie kann aber
auch auf ihrem der Oberfldche mit Profilierungen
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versehen sein, die spiter dann die endgliltige
AuBenschicht darstellt. In diesem Fall ist der
Ricken der Profilfolie zweckm&Bigerweise vor dem
GieBvorgang mit einem gesigneten Haftvermittler
zu behandsin.

Anstelle von Rillen oder Nuten lassen sich zur
Strukturierung der PrefbandauBenseite zwacks Ab-
transporis des Prefwassers auch BlindlScher ver-
wenden, die dadurch erzeugt werden, daB auf der
Innenwand 2 des Schieuderrohres 1, wie aus Fig. 8
ersichtlich, bzw. auf der Innenwand der in das
Schleuderrohr eingesetzten Futterstlicke 8 eine
Vielzahl von Bolzen 19 angebracht wird, die den
Abmessungen der gewiinschten Blindbohrungen
entsprechen. Derartige Bolzen oder Stifte kdnnen
auch Bestandteil einer in das Schieuderrohr einzu-
legenden Profilfolie sein, die, wie in den oben be-
reits geschilderten Fillen, vor dem GisBvorgang
zweckméiBigerweise mit einem Trennmittel, insbe-
sondere Silikondi, behandeit wird, das nach dem
GieBen bzw. Schleudern das Abldsen des Pre-
fibandes von der Profilfolie erleichtert.

Zur Strukturierung der mit der Faserstoffbahn
bzw. dem oder den Filztlichern in Berlhrung kom-
menden PrefbandauBenseite zwecks Herstellung
geeigneter Hohlriume und/oder Vertiefungen 148t
sich anstelle einer Profilfolie auf der Innenwand 2
des Schleuderrohrs 1 auch ein mit einem Trennmit-
tel versshenes Gewebe 17 anordnen, wie dies in
Fig. 12 dargestellt ist, das nach dem Herausi&sen
des fertig gegossenen PreBbandes von dessen Ob-
erfliche wieder entfernt wird, oder es 144t sich eine
oder mehrere Spiralen 18 auf der Innenwand an-
ordnen, wie dies in Fig. 13 dargestellt ist, die, mit
einem Trennmittel versehen, ebenfalls spéter von
der Prefbandoberfliche wieder entfernt werden
kann.

In jedem Fall wird vor dem eigentlichen Gie8-
und Schleudervorgang in das Schisuderrohr ein an
dessen Innenwand anliegendes Armierungsband
oder Armierungsgewebe eingelegt, das sich beim
Rotieren des Schleuderrohres noch vor dem
Giefvorgang glatt an die vorbereiteten Profilo-
berflichen anlegt, sei es nun, daB diese Profile
direkter Bestandteil der Innenwand des Schieuder-
rohres sind oder Bestandteil von Futterstlicken
oder von Profilfolien 14, Geweben 17 oder Spiralen
18 gebildet werden. Diese Armierungsbinder oder
-gewebe werden ummittelbar auf die héchsten Er-
hebungen der Innenwand bzw. der auf der Innen-
wand aufliegenden Profile des Schleuderrohres auf-
gelegt und werden damit zum integralen Bestand-
teil des PreBSbandes nach dessen Fertigstellung.
Allerdings k&nnen zwischen dem Armierungsband
bzw. -gewebe und der Innenwand des Schleuder-
rohres bzw. der auf der Innenwand aufliegenden
Profilfolie gegebenenfalls auch Abstandsleisten
gelegt werden, die bewirken, daB die Armierung
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nicht auf der Oberiliche des fertigen Prefibandes
sichtbar wird, sondern in das vergossene Prepoly-
mer vollstindig eingebettet wird.

Die Profilfolien k8nnen, wie oben ausgeflhrt,
aus einem Elastomer bestehen, jedoch auch aus
Metall gefertigt werden, und zwar durch Exirudie-
ren, Walzen oder Prigen. Sie werden als ein Stlick
oder abschnittsweise in Umfangsrichtung oder
lings der Hauptachse des Schieuderrohres in letz-
teres eingelegt.

Auf diese Weise ké&nnen dehnungsstabile,
flissigkeitsundurchidssige elastische PreBbénder,
insbesondere fiir mit verldngertem Pressenspait
versehene Nafipressen von Papiermaschinen her-
gestelit werden, die auch relativ kleine Banddurch-
messer aufweisen kdnnen, weil ein Wenden des
fertig gegossenen Prefbandes nicht mehr erforder-
lich ist, da das auf die oben beschriebene Weise
hergestellte PreBband auf seiner der Faserstoff-
bahn bzw. dem oder den Filztlichern zugewandten
AuBenseite die zur Fliissigkeitsabflhrung geeignete
Strukiur in Form von Hohlrdumen und/oder Vertie-
fungen aufweist.

Figur 14 zeigt ein Anwendungsbeispiel fUr ein
erfindungsgem#B hergesteiltes Prefband 31 in ein-
or Breitnippresse 33, das auf der dem Filz 30
zugewandten Seite mit nicht dargestellten
Hohlrdumen zur Abflihrung des aus der von den
beiden Walzen 34 und 35 gebildeten Faserstoff-
bahn 29 beim Durchgang durch den Pressenspait
32 ausgepressten und von dem Filz 30 aufgenom-
menen Wassers dient.

. Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dehnungssta-
bilen, flissigkeitsundurchldssigen, biegsamen, ins-
besondere flir mit einem verldngerten Pressenspalt
versehene NapBpressen von Papiermaschinen geei-
gneten, elastischen PreSbZndern, die auf ihrer der
Faserstoffbahn bzw. dem oder den Filztlichern zu-
gewandten AufBenseite zur Flissigkeitsabfiihrung
geeignete Hohlrdume und/oder Vertiefungen aui-
weisen, wobei eine Dblasenfreie, flieBfdhige Mi-
schung eines Prepolymers auf ein an der Innen-
wand eines rotierenden Schleuderrohres antiegen-
des Armierungsband aufgegossen und mit diesem
Armierungsband verbunden wird, dadurch gekenn-
zeichnet,
daf die Innenwand des Schieuderrohres mit
Hohlrdumen und/oder Vertiefungen versehen wird,
die beim Aufgiefen der flieffdhigen Mischung von
dieser ausgeflillt werden und auf der AuBenseite
des fertigen Prefbandes erhabene Oberfidchenteile
bilden, zwischen denen die beim spdteren
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Prefvorgang abzufiihnrende Fliissigkeit abflieBen
kann, und daB das fertiggegossene Prefband auf
seiner Innenseite auf FertigmaB geschliffen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek-
ennzeichnet, dap die Innenwand des Schleuder-
rohres dadurch mit Hohirdumen und-oder Vertiefun-
gen versehen. wird, daB auf ihrer Oberflache eine
Profilfolie aufgelegt wird, die diese Hohlrdume
und/oder Vertiefungen enthdlt, und daB die Profilfo-
lie an der innenwand des Schleuderrohres befestigt
wird. )

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Profilfolie auf der Innen-
wand des Schleuderrohres abschnittsweise neb-
eneinander bis zur Erreichung der gewlnschten
PreBbandabmessung in das Schleuderrohr einge-
legt wird und im Bereich der Schleuderrohrenden
mit Spann-und/oder Begrenzungsringen auf der In-
nenwand befestigt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Profilfolie auch auf ihrem
der Oberfliche der Innenwand des Schleuderroh-
res zugewandten Rucken mit Profilierungen verse-
hen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilfolie vor
dem GieBvorgang mit einem Trennmittel, insbeson-
dere Silikon8l, behandelt wird, das nach dem
GieBen das Abldsen des Prefbandes von der Pro-
filfolie erleichtert.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2-5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ricken der
Profiliolie vor dem Giefvorgang mit einem Haftver-
mittler behandelt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gek-
ennzeichnet, daf auf der Innenwand des Schleu-
derrohres mehrere eine wasserabflihrende Struktur
bildende Hohlrdume und/oder Vertiefungen
dadurch hergestellt werden, daB die Innenwand mit
einem mit Trennmittel versehenen Gewebe oder
wenigstens einer Spirale belegt wird, die nach dem
GieB-und Schieudervorgang wieder entfernt werden ,
und deren Negativ auf der AuBenseite des Pre-
fbandes als gewlinschte wasserabflihrende Struk-
tur verbleibt. -

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1-7,
dadurch gekennzeichnet, da zum Herausi@sen
des fertiggegossenen und geschliffenen
Prefbandes aus dem  Schleuderrohr  Uber
LuftdUsen zwischen die Schieuderrohrinnenwand
und die Prefibandoberfliche Druckluft geblasen
wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Schleuderrohr
verwendet wird, das in mehrere Abschnitte unter-
teilt ist, die zum Herauslsen des gegossenen
Prefbandes voneinander 1&sbar sind.

>
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10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Schisifen der
Prefibandinnenseite auf FertigmaB innerhalb des
Schleuderrohres erfolgt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10,
dadurch gekennzeichnet, daf das Aufbringen der
flieBfihigen Mischung eines Prepolymers in einem
Arbeitsgang erfoigt.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11,
dadurch gekennzeichnet, daB das Vergiefien der
flieffdhigen Mischung unter blofer Schwerkraftein-
wirkung auf den GiefBstrahl vorgenommen wird.

13. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB das Aufbringen
der flieBfdhigen Mischung eines Prepolymers zur
Erzielung  unterschiediicher  Schichten  und
Hartegrade in mehreren Arbeitsgéngen erfoigt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daf das Armie-
rungsband unmitteibar auf die hdchsten Erhebun-
gen der Innenwand bzw. der auf der Innenwand
aufliegenden Profilfolie des Schleuderrohres aufge-
legt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen das
Armierungsband und die Innenwand bzw. die auf
der Innenwand aufliegende Profilfolie des Schleu-
derrohres Abstandsleisten gelegt werden.

16. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Ansprliiche 1 bis 15, mit
sinem um seine Langsachse in Drehung versetzba-
ren zylindrischen Schieuderrohr und seiner Einrich-
tung zum im wesentlichen blasenfreien Aufgiefen
einer flussigen Mischung eines Prepolymers auf
die Innenwand des Schleuderrohres, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Innenwand (2) des zylindri-
schen Schieuderrohres (1) mit Hohlrdumen
und/oder Vertiefungen (12) versehen ist, und dag
die flieffdhige Mischung mit Hilfe eines in dem
Schlsuderrohr beweglich angeordneten Giefkopfes
(4) auf die Innenwand des Schieuderrohrs auf-
gieBbar ist, der an einer in das Schieuderrohr ein-
und aus ihm ausfahrbaren Traverse (3) befestigt ist
und gegen-eine Schleifvorrichtung (13) zum Ab-
schleifen der Innenseite des gegossenen Pre-
Bbandes austauschbar ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf das Schleuderrohr (1) aus
mehreren Teilen zusammengesetzt ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohirdume
und/oder Vertiefungen (12) auf der Innenwand (2)
des Schleuderrohres (1) Bestandteil eines oder
mehrerer in dem Schleuderrohr anordbarer Fut-
terstlicke (8) sind.
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19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, daf die Futtersilicke (8) aus
ldngs-und/oder quergeteilten Segmenten zusam-
mengesetzt sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Hohlrdume
und/oder Vertiefungen (12) Bestandteil einer auf die
Innenwand (2) des Schisuderrohrs (1) auflegbaren
Profilfolie (14) sind, die auf der Innenwando-
berfliche befestigbar ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, daf die Profilfolie (14) im Be-
reich der Schieuderrohrenden (15, 16) mittels
Spann-und/oder Begrenzungsringen befestigt ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, daB die Profilfolie (14)
auch auf threm der Qberfliche der Innenwand (2)
des Schleuderrohres (1) zugewandten Rlcken mit
Profilierungen versehen ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 168 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlrdume
und/oder Vertiefungen (12) auf der Innenwand (2)
des Schieuderrohres (1) Bestandtsil eines auf der
innenwand angeordneten Gewebes (17) ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlrdume
und/oder Vertiefungen (12) auf der Innenwand (2)
des Schleuderrohres (1) von wenigstens einer auf
die Innenwand aufgelegten Spirale (18) gebildet
werden.

25. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 18
bis 24, dadurch gekennzeichnet, das auf der die
Hohilr8ume und/oder Vertiefungen (12) biidenden
Struktur der Innenwand der Schieudertrommel ein
Armierungsband angsordnet ist.

28. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, da8 zwischen dem Ar-
mierungsband und der Innenwand (2) bzw. der auf
der Innenwand aufliegenden, die Hohirdume
und/oder Vertiefungen (12) bildenden Struktur (14,
17, 18) Abstandsleisten angeardnet sind.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die
Hohirdume bzw. Vertiefungen (12) auf der Innen-
wand (2) des Schleuderrohres (1) in Schieuderroh-
rumfangsrichtung verlaufendes Rillen (27) und Nu-
ten (18) sind.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die auf der
Innenwand (2) des Schisuderrohres (1) vorhande-
nen Hohirdume  bzw.  Vertiefungen 2ur
Rohrlé&ngsachse geneigt verlaufende Rillen und Nu-
ten sind.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die auf der
innenwand (2) der Schleuderrohres (1) vorhande-
nen Hohirdume bzw. Vertiefungen {12) Blindboh-

* rungen sind.
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30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daf die auf der
Innenwand (2) der Schleuderrohres (1) befindlichen
Hohlrdume bzw. Vertiefungen (12) von radial nach
innen ragenden Wandteilen (19) bolzenfGrmiger
Konfiguration begrenzt sind.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
bis 30, dadurch gekennzeichnet, daB die auf der
Innenwand (2) des Schleuderrohres (1) mehrere auf
das zu giefende PreBband gerichtete LuftdUsen
(24) eingebaut sind, durch die von auBen Uber
Schiauchverbindungen Druckluft zwischen Schieu-
derrohrinnenwand und gegossenem Prefband blas-
bar ist.

32. Dehnungsstabiles,
flissigkeitsundurchldssiges, elastisches Prefband,
insbesondere flir mit veridngertem Pressenspalt
versehene Nafipressen von Papiermaschinen, das
auf seiner der Faserstoffbahn bzw. dem oder den
Filztlichern zugewandten Auflenseite 2ur
FlUssigkeitsabflihrung geeignete Hohlrdume
und/oder Vertisfungen aufweist und aus einer im
wesentlichen blasenfreien, flieffahigen Mischung
eines Prepolymers hergestellt wird, die auf ein an
der Innenwand eines rotierenden Schieuderrohres
anliegendes Armierungsband aufgegossen und
durch Vernetzung mit diesem Band verbunden
wird, hergestellt nach dem Verfahren gem&s einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die AuBenseite des
Prefibandes mit Vertiefungen und/oder Hohlrdumen
versehen ist, deren Konfigurationen im Negativ
Konfigurationen  von  Vertiefungen  und/oder
Hohirdumen (12) auf der Innenwand (2) des
Schleuderrohres (1) entsprechen, die eniweder
Bestandteil der Innenwand (2) selbst oder von auf
der Innenwand (2) angebrachten Fuiterstlicken (8)
oder von auf die Innenwand aufgelegten Profilfolien
(14) oder Geweben (17) oder Spiralen {18) sind.

33. Prefband nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hohlriume bzw. Vertiefun-
gen auf der AuBenssite des Prefibandes in Ban-
dldngsrichtung verlaufende Rillen sind.

34. Prefband nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hohlrdume bzw. Vertiefun-
gen auf der AuBenseite des Prefibandes in Band-
querrichtung verlaufende Rillen sind.

35. PreBband nach Anspruch 32, dadurch
gekennzeichnet, daf die Hohirdume bzw. Vertie-
fungen Blindbohrungen sind.

36. Prefband nach Anspruch 32, dadurch ge-
kennzeichnet, daj die Hohlr8ume bzw. Vertiefun-
gen auf der AuBenseite des Prefibandes schrig
verlaufende Rillen sind.

37. PreBband nach Anspruch 36, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wenigstens einige der Rillen
sich kreuzen.
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38. Prefband nach Anspruch 25, dadurch
gekennzeichnet, daB das Armierungsband von
ein-oder mehrlagigen Fadenspiralen gebildet ist,
die dem PreBband Langsstabilitdt verleihen.

39. Prefband nach Anspruch 38, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die Fadenspiralen aus ver-
schiedenen Materialien bestehen.
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