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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von dehnungsstabilen, filissigkeitsundurchidssigen,
biegsamen Pressbindern, insbesondere fiir Nasspressen von Papiermaschinen.

(&) Derartige Prefbinder weisen wenigstens auf ih-
rer der Faserstoffbahn bzw. dem oder den Filztl-
chern zugewandten AufBenseite zur Flissigkeitsab-
fihrung Hohlrdume und/oder Vertiefungen auf, die
dadurch geschaffen werden, daB eine flie8féhige Mi-
schung eines Prepolymers auf ein endloses Armie-
rungsgewebeband aufgegossen und mit diesem ver-
bunden wird. Da bei einem so beschichteten Pref-
band die BandauBfenseite glatt ist, wdhrend die
w=Bandinnenseite die zur Flussigkeitsabflinrung ge-
& winschten Hohlriume und/oder Vertiefungen auf-
weist, muB das Prefiband, damit es in einer Nafpres-
o) se eingesetzt werden kann, nach dem HerausiGsen
w=aus der Giefform zunichst gewendet werden, ein
l.‘,Vorgang, der insbesondere bei kleinen Banddurch-
@\ messern sehr problematisch und mit einem erhebli-
) chen Aufwand verbunden ist.

Diesen Nachteil vermeidet die Erfindung da-
durch, daB zur Herstellung des Prefbandes das Ar-
mierungsgewebeband Uber einer aus wenigstens
zwei mit Abstand parallel Ubereinander oder neben-
einander angeordnete Walzen geflhrt wird und mit-

tels wenigstens einer Diise auf der BandauBenseite
oder Bandinnenseite oder auf beiden Bandseiten mit
der flieffahigen Prepolymermischung beschichtet
wird.

Herstellung von Prefbdndern flir NaBpressen
von Papiermaschinen.

H
I

Xerox Copy Centre



1 EP 0 325 134 At 2

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON DEHNUNGSSTABILEN, FLUSSIGKEITSUN-
DURCHLASSIGEN, BIEGSAMEN PRESSBANDERN, INSBESONDERE FUR NASSPRESSEN VON PAPIERMA-
SCHINEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von dehnungsstabilen, fllissigkeitsundurchids-
sigen, biegsamen Prefibdndern, insbesondere fiir
Nafpressen von Papiermaschinen gemdf dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, sowie eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Prefibidnder, die nach dem genannten Verfah-
ren hergestellt werden, sind aus der DE-OS 32 24
760 bekannt. Sie werden Ublicherweise durch Auf-
gieBen mit einem Kunststoff beschichtet, wobei die
Armierung des Armierungsgewebebandes zum Teil
in den Kunststoff eingebettet wird.

Das Aufgiefien des Kunststoffes geschieht nach
der DE-0S-33 18 984 in der Weise, daB der Gies-
strahl auf das auf einen waagrechten, um seine
Lingsachse rotierenden Zylinder aufgespannte Ar-
mierungsgewebeband auftrifft und dabei sich lang-
sam parallel zur Zylinderachse verschiebt bzw. da-
durch, daB der GieBstrahl in eine senkrechte oder
schrigstehende GieSiform eingebracht wird, in der
sich das Armierungsgeéwebeband in Form eines
ein- oder mehriagigen Gewebes aus Fiden eines
oder mehrerer Werkstoffe, wie Polyamid, Polyester,
Keviar, Metall u.dgl. oder Gemische derselben, bef-
indet.

Diese Verfahrensweise hat den Nachteil, daB
bei einem so beschichisten Prefiband die Bandau-
Benseite glatt ist, wihrend die Bandinnenseite die
zur Flussigkeitsabflihrung gewilnschten Hohirdume
und/oder Vertiefungen aufweist. Damit ein solcher-
mafen hergestelites Prefband in einer Nafpresse
eingesetzt werden kann, muB es nach dem Heraus-
IGsen aus der GieBform zundchst gewendet wer-
den, so daB die struckiurierte Bandoberfldche, die
urspriinglich auf der Bandinnenseite zu finden ist,
auf die BandauBenseite gelangt bzw. die Bandin-
nenseite zur BandauBenseite wird, wahrend die
glatte Oberfldche die Bandinnenseite bildet; denn
bei derartigen Prefbindern dient die struckiurierte
BandauBenseite zur FlUssigkeitsabfiihrung, die der
Faserstoffbahn bzw. dem oder den Filztlichern zu-
gewandt ist.

Das Wenden solcher fertiggegossener Preg-
bidnder ist jedoch insbesondere bei kleinen Band-
durchmessern sehr problematisch und jedenfalls
mit einem erheblichen Aufwand verbunden, wobei
darliberhinaus nicht ausgeschlossen werden kann,
daB das Prefband bei einem solchen Wendevor-
gang beschadigt wird.

Man hat deshalb auch bereits vorgeschlagen,
das Wenden des Bandes ganz zu unterlassen und
die verlangten Eniwdsserungskandie stattdessen in
die glatte PreBbandauBenseite einzuschlsifen oder
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einzuschneiden. Diese Herstellungsweise ist jedoch
mit einem erheblichen Zeit- und Kostenaufwand
verbunden.

Die Aufgabe der Erfindung besieht deshalb
darin, das Verfahren der genannten Art so auszubil-
den, daB derartige PreBbinder, insbesondere
Breitnip-Prefbinder, die auf der dem Pressenfiiz
zugewandten Seite Hohlrdume und/oder Vertiefun-
gen zur FlUssigkeitsabflihrung aufweisen missen,
erheblich einfacher hergestellt werden kdnnen,
ohne daB der hierzu erforderliche apparative Auf-
wand unangemessen groB erscheint. Die zu die-
sem Zweck ebenfalls zu entwickelnde Vorrichiung
soll diesem Anspruch geniigen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch
gelBst, daB das Armierungsgewebeband lber eine
Walzeneinrichtung mit wenigstens 2wei mit Ab-
stand parallel Ubereinander oder nebeneinander
angeordnete Walzen gefiihrt wird, wobei die Band-
oberfliche mittels wenigstens einer Diise auf der
BandauBenseite oder Bandinnenseite oder auf bei-
den Bandseiten mit der flieBfihigen Prepolymermi-
schung beschichtet wird.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemagen Ver-
fahrens dient eine Vorrichtung, die sich kennzeich-
net durch eine Walzeneinrichtung mit wenigstens
zwei mit Abstand parallel Ubereinander oder ne-
beneinander angeordneter Walzen, von denen we-
nigstens eine angetrieben ist, und eine Beschich-
tungseinrichtung mit wenigstens einem Mischkopf
flir ein Beschichtungsmittel, insbesondere ein Pre-
polymer, mit einer an diesen angeschiossenen
Breitschlitzdiise, deren Produktausgangsdfinung
gegen die Oberfliche eines Armierungsgewebe-
bandes richtbar ist, das zum Zwecke seiner Be-
schichtung mit dem Prepolymer iUber die Walzen
spannbar ist.

Durch diese Verfahrensweise 138t sich ein Ar-
mierungsgewebeband auf einer beispielsweise aus
zwei mit Abstand nebeneinander oder libersinander
angeordneten Walzen bestehenden Walzeneinrich-
tung kontinuierlich beschichten, wobei das Band
Uber die Walzen lduft und dabei unter die Breitsch-
litzdUise gelangt, aus der die flieffdhige Prepoly-
mermischung in einem Strahl austritt, der sich im
wasentlichen (iber die ganze Bandbreite erstreckt.
Das auf diese Weise auf die eine Bandseite gelan-
gende Prepolymer wird durch den GieBdruck we-
nigstens teilweise durch die Gewebemaschen des
Bandes hindurchgepreft. Dadurch bieiben auf der
dem Giefstrahl abgewandten Bandseite Hohlrdu-
me, die dem Band die gewlinschte wasserabfiih-
rende bzw. wasserspeichernde Struktur verleihen.
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Gem&p einer vorteilhaften Ausgestaliung des
Verfahrens wird die flieBfdhige Prepolymermi-
schung durch eine Breitschlitzdliise auf die der
Walzenoberfliche zugewandte Innenseite des Ar-
mierungsgewebebandes aufgetragen, und zwar
zweckmiBigerweise direkt in den von der Walzen-
oberflache und der Armierungsgewebebandinnen-
seite gebildeten Spalt hinein, wobei ein Teil des
fliepfahigen Prepolymers, sobald die beschichtete
Bandinnenssite mit der Oberfidche der das Band
umlenkenden Walze in Berlhrung ftritt, durch die
Gewebedffnungen des Bandes hindurchgepreft
wird und auf die AuBenseite des Armierungsgewe-
bebandes gelangt und diese beschichtet.

Da das Hindurchpressen des flieffdhigen Pre-
polymers durch die Gewebedffnungen oder Ma-
schen von der einen Seite zur anderen wesentlich
von der HBhe des AnpreBdruckes abhéngt, mit
dem das Armierungsgewebeband auf die Walzen-
oberflidche gepreBt wird, hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, diesen AnpreBdruck dadurch einstelibar
zu machen, daB die Gewebespannung veréndert
wird, beispielsweise durch Anderung des Waizen-
abstands. .

Die zur Druchfiihrung des erfindungsgeméafBen
Veifahrens dienende Vorrichtung ist mit vorteilhaf-
ten Ausgestaltungen in den Anspriichen 8 bis 17
gekennzeichnet, wobei diese Ausflhrungsformen
sich u.a. dadurch unterscheiden kdnnen, dag die
Breitschlitzdlise entweder Uber der BandauBenseite
oder der Bandinnenseite angeordnet ist, so da8
das auf die Bandoberfliche aufgebrachte, noch
fliepfdhige Prepolymer bewirkt durch den Spritz-
oder Giefdruck des Diise, entweder von der Band-
auBenseite durch die Gewebedfinungen oder -
maschen hindurch zur Bandinnenseite gelangt, um
dort mit der Walzenoberfliche in Berlhrung zu
treten, oder zundchst auf die Bandinnenseite ge-
langt, um dann aufgrund des zwischen der Walzen-
oberfidche und der Bandoberfldche im von beiden
Teilen gebildeten Zwickel entstehenden Anpreg-
druckes durch die Gewebedffnungen oder -
maschen hindurch herausgepreft zu werden und
auf die BandauBenseite zu gelangen.

Im letzteren Fall hat es sich als besonders
vorteithaft erwiesen, die Breitschlitzdliise so anzu-
ordnen, daf die Austrittsdffnung der Dise- direkt in
den von dem Armierungsgewebeband und der
Waize gebildsten Walzenspalt hineingerichtet ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand in der
Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele ni-
her erldutert.

In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematisch Seitenansicht der
erfindungsgeméfen Vorrichtung, bestehend aus si-
ner aus zwei Walzen gebildeten Walzeneinrichtung
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und einem Mischkopf mit liber der Oberseite des
Uber die Walzen laufenden Armierungsgewebeban-
des angeordneter Breitschlitzdise,

Fig. 2 eine der Fig. 1 dhnliche schematische
Seitenansicht einer anderen Ausfihrungsform der
erfindungsgem@fBen Vorrichtung, bei der die
Breitschiitzdiise auf der Unterseite des Armierungs-
gewebebandes im Bereich des zwischen diesem
Band und der Walzenoberfliche gebildeten Spaltes
angeordnet ist,

Fig. 3 eine schematische Draufsicht eines
Profilierungsk&rpers in Form einer mit Stiften ver-
sehenen Walze,

Fig. 4 eine schematische Draufsicht eines
Profilierungsk&rpers in Form eines mit Rippen ver-
sehenen Formbleches,

Fig. 5 eine schematische Teilseitenansicht
der erfindungsgem&fen Vorrichtung gemdB den
Ausflbrungsformen nach den Fig. 1 und 2 mit
einem {iber dem beschichieten Armierungsgewe-
beband im Bereich der einen Walze angeordneten
Profilierungskdrper in Form einer mit Stiften verse-
henen Walze geméB Fig. 3, und

Fig. 6 eine schematische perspektivische
Ansicht eines Profilierungskdrpers in Form einer
mit einer Prigescheibe versehenen Walze.

Zur Herstellung eines dehnungsstabilen, fliis-
sigkeitsundurchldssigen, biegsamen, elastischen
PreBbandes, das insbesondere fiir mit einem ver-
lAngerten Pressenspalt versehenen NafBpressen
von Piermaschinen geeignet ist, wird ein in Fig. 1
mit 10 bezeichnetes Armierungsgewebeband Uber
zwei nebeneinander mit Abstand geirennte Walzen
2, 3 gespannt, deren Achsen 4, 5 parallel liegen,
wobei jedoch der Achsabstand durch nicht darge
stellte Mittel ver@ndert werden kann, um unter-
schiedliche Bandléngen des endlosen Armierungs-
gewebebandes beschichten zu kdnnen.

Wenigstens eine der beiden Walzen 2, 3 ist
angetrieben, so daB das Armierungsgewebeband in
Pfeilrichtung Uber die Walzenoberflichen 6, 7
transportiert wird.

Uber der AuBenseite des Armierungsgewebe-
bandes 10 ist im Bereich der einen Walze 2 ein
Mischkopf 8 angeordnet, der die Komponenien ei-
nes Prepolymers, beispielsweise Polyurethan, auf-
nimmt, und die flieBfahige Mischung an die unter
ihm angeordnete Breitschlitzdiise abgibt, die sich
{iber im wesentlichen die gesamie Breite des zu
beschichtenden  Armierungsgewebebandes  er-
streckt. Die Produktaustritts&ffnung dieser Breitsch-
litzdUse ist gegen die Oberfliche des Armierungs-
gewebebandes gerichtet, und das auf dieser Of-
nung austretende Prepolymer wird in einer ge-
wiinschten Schichtdicke auf der AuBenseite des
Bandes aufgetragen, wobei ein Teil des flieBféhi-
gen Prepolymer unter dem Aufspritzdruck durch
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die Gewebemaschen hindurch auf die der Walzen-
oberfliche 6 gegeniiberliegende Bandinnenseite
gelangt. In jedem Falle ist die von der AuBlenseite
des Armierungsgewebebandes durch die Gewebe-
maschen hindurchgepreiie Prepolymermasse so
bemessen, daf beide Bandoberflichen mit diesem
Prepolymer in einem Arbeitsgang beschichtet wer-
den. Die Bandgeschwindigkeit ist dem Beschich-
tungsverfahren insofern angepaft, als nach Beginn
der Bandbewegung in Richtung des in Fig. 1 ge-
zeigten Pfeils und nach Beschichtungsbeginn der
beschichtete Teil des Bandes langsam von der
vorderen Walze 2 weitertransportiert wird, sich
dann von der Oberfldche 6 dieser Walze 18st, wozu
die Walzenoberfliche mit einem speziellen Trenn-
mittel, beispielsweise einem Silikon&l, versehen
werden kann, um das AblGsen des beschichteten
Armierungsgewebebandes zu erleichtern.

Das beschichtet Band wandert dann auf die
Oberfliche 7 der zweiten Walze 3, die es wieder
zum Ausgangspunkt, also zur Beschichtungsstation
zurlickfiihrt. Sobald dieser Kreislauf geschlossen
ist, ist das Armierungsgewebeband fertig beschich-
tet und 148t sich, nachdem das Polyurethan ausge-
hirtet ist, von den Walzen abnehmen.

Um der AuBenseite des beschichteten Armie-
rungsgewebebandes eine wasserspeichernde bzw.
wasserabflhrende Struktur zu verleihen, 148t sich,
wie in Fig. 5 schematisch dargestellt, Uber der
beschichteten Bandoberfldche ein Profilierungskdr-
per in Form einer mit Stifien 12 versehenen Walze
11 anordnen, die sich mit ihren Stiften 12 in die
noch flieBfdhige Prepolymerschicht eingrédbt, wih-
rend sie auf ihr abroilt und dadurch in diese
Schicht eine gewlinschte Struktur einformt.

Anstellt der in Fig. 3 dargestellten Walze als
ProfilierungskSrper 18Rt sich beispielsweise auch
ein in Form eines Formbleches ausgebildeter Profi-
lierungsk&rper verwenden, der zu diesem Zweck
mit Rippen 14 versehen ist, wie in Fig. 4 darge-
stellt, die die Aufgabe der Stifte 12 der Walze 11
erfiilien.

Die in Fig. 2 schematisch dargestellt Vorrich-
tung zur Herstellung von dehnungsstabilen, flUssig-
keitsundurchidssigen, biegsamen, elastischen Preg-
bindern, die insbesondere flir NaBpressen von Pa-
piermaschinen vorgesehen sind, welche einen ver-
angerten Pressenspalt aufweisen, sogenannte
Breitspaltpressen, die in der ersten Prefposition in
Papiermaschinen eingesetzt werden, weist prinzi-
piell den gleichen Aufbau auf wie die in Fig. 1
dargestellt Vorrichtung, mit Ausnahme der Anord-
nung des Mischkopfes, insbesondere aber der
Breitschiitzdlse, aus der die flieBfdhige Prepoly-
mermischung auf die Oberfliche des zu beschich-
tenden Armierungsgewebebandes gelangt.

In diesem Fall ist die sich an den Mischkopf 19
anschiieffende Breitschlitzdiise 20 mit ihrer pro~
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duktaustrittséffnung auf der der Walzenoberfldche
22 zugewandten Innenseite des Armierungsgewe-
bebandes 21 angeordnet, und 2zwar so, daf die
Prepolymermischung, die auch in diesem Fall bei-
spielsweise Polyurethan ist, direkt in den von der
Walzenoberfliche 22 und der Armierungsgewebe-
bandinnenseite gebildeten Spalt oder Zwickel ein-
gespritzt wird. Hierbei gelangt also zunidchst die
Prepolymermischung auf die der Walzenoberildche
zugewandte Innenseite des Bandes. Sobald diese
beschichtete Bandinnenseite dann mit der Oberfla-
che 22 der Walze 17 in Beriihrung tritt, wird wenig-
stens ein Teil des noch flieBfahigen Prepolymers
durch die Gewebedfinungen oder Maschen des
Bandes hindurch auf die BandauBenseite gepreft,
um diese Aufenseite zu beschichten. Das so be-
schichtete Band I48t sich wie bei der Auflihrungs-
form nach Fig. 1 auf seiner AuBenseite wiederum
mit einer Strukiur versehen, falls die Struktur nicht
von Hause aus dadurch entwickelt wird, daB sich
die durch die Gewebedffnungen bzw. -maschen
hindurchtretende Prepolymermasse nicht vollstén-
dig Uber die gesamte Bandoberfliche ausbreitet,
sondern in Abh#ngigkeit von der Maschenweite
und Gewebestruktur Vertiefungen oder Rinnen hin-
terlaBt, die dann als Wasserspeichervolumen fir
die den Filz der NaBpresse zugewandten Bandseite
dienen. Bei der in Fig. 2 dargestsllten Vorrichtung,
bei der die Walzeneinrichtung 1 von Fig. 1 eben-
falls zwei auf parallelen Achsen 16, 18 laufenden
Waizen 15, 17 ausgerlstet ist, von denen wenig-
stens eine angetrieben wird, wandert das Armie-
rungsgewebeband nach seiner Beschichtung nur
einmal um die Walzen herum, bis es den Aus-
gangspunki, also die Beschichtungsstation, darge-
stellt durch den Mischkopf 19 und die Breitschilitz-
dise 20, wieder erreicht, um nach dem Aushérten
von den Walzen abgenommen zu werden.

Anstelle einer einzigen Breitschlitzdlse k&n-
nen, ohne daB dies in der Zeichnung dargestellt ist,
auch mehrere Disen Verwendung finden, die ent-
weder nebeneinander, aber auch hintereinander an-
geordnet werden kdnnen, und durch einen oder
mehrere Mischk8pfe mit dem Beschichtungsmate-
rial gespeist werden. Zur Erzeugung einer ge-
wiinschten Oberfldchenstruktur flir wasserabflinren-
de bzw. -speichernde Zwecke lassen sich auch in
diesem Fall Profilierungsk&rper der beispielsweise
in den Fig. 3 und 4 gezeigten Art einsetzen, die in
dien och plastisch verformbare BandauBenseite
entsprechende Vertiefungen einformen.

_Flir den Fall, daB die BandauBenssite geschlif-
fen werden miifte, kdnnie die Vorrichtung sowohi
nach der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 1 ais auch
derjenigen gemdf Fig. 2 ohne weiteres mit einer
Schleifeinrichtung ausgerlistet werden, die in Fig. 2
bei 23 zur schematisch angedeutet ist und auf dem
unter ihr hinweglaufenden, beschichieten Armie-
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rungsgewebeband gewlinschte  Schieivorgdnge
ausflihrt.

Anstelle des in Fig. 5 dargesteliten Profilie-
rungskérpers in Form einer Walze 11, deren Ober-
fliche mit Stiften 12 versehen ist, 148t sich eine
solche Walze auch mit wenigstens einer Prige-
scheibe 24 ausstatten, die sich in die noch flieBfé-
hige Prepolymerschicht auf der beschichteten
Oberfliche des Armierungsgewebebandes ein-
driickt, um gewlnschte Vertiefungen in Form von
Nuten, Rillen u. dgl. flir die Wasserabflhrung aus-
zubilden.

Fir den Fall, daB der AnpreBdruck zwischen
der Oberflichen der beiden Walzen 6, 7 und dem
Armierungsgewebeband 10 ver&ndert werden soll,
wird die Armierungsgewebebandspannung geén-
dert, indem der Abstand der beiden Walzenachsen
4, 5 mittels einer hier nicht dargestell ten Varrich-
tung vergrdBert oder verkleinert wird.

Auch ist die Moglichkeit gegeben, die Be-
schichtungsdicke sowie die Oberfliche der Be-
schichtung auf dem Armierungsgewebeband 10 auf
der filzzugewandten Seite durch eine in der Zeich-
nung nicht dargestellt Kalibrierwalze an verlangte
Bedingungen anzupassen, d.h., zu vergréfern oder
zu verkleinern bzw., was die Oberfldchenbeschaf-
fenheit der Beschichtung anbelangt, zu gldtten
oder in anderer Weise zu konditionieren, wobei das
Glatten bedeutet, daB die Vertiefungen in der
Bandoberfliche nur vernachldssigbar gering sind,
die Bandoberfldche also als prakiisch volistdndig
glatt zu bezeichnen ist. Falls eine solche giatte
Bandoberfiiche von Anfang an gewlinscht wird,
wrden in das noch flieBfihige Beschichtungsmateri-
al auf der Armierungsgewebebandoberfidche
selbstverstdndlich keine Profilierungen eingeformt.

Da die Erfindung vorsieht, daB das Armierungs-
gewebeband entweder auf der BandauBenseite
oder der Bandinnenseite oder auf beiden Seiten
mit der fiieBfdhigen Prepolymermischung beschich-
tet wird, kann im Falle einer beidseitigen Beschich-
tung diese auf der Bandaufenseite und der Bandin-
nenseite gleichzeitig vorgenommen werden, wozu
beispielsweise die in den Fig. 1 und 2 gezeigten
Ausfihrungsformen der Beschichtungsvorrichtung
nur miteinander kombiniert zu werden brauchen.
Nicht nur im Falle der gleichzeitigen Beschichtung
der beiden Bandseiten, sondern auch der mdgli-
chen aufeinanderfolgenden Beschichtungen kdn-
nen ohne weiteres auch unterschiedliche Prepoly-
mere als Beschichtungsmassen den beiden Bands-
eiten zugeflihrt werden, wobei der Unterschied die-
ser Prepolymere insbesondere in inren verschiede-
nen Harten nach erfolgter Aushértung liegen kann.

SchlieBlich hat es sich auch noch bewdhrt,
ohne daB dies in der Zeichung besonders darge-
stellt ist, die Eindringtiefe des Beschichtungsmate-
rials in das Armierungsgewebeband durch eine in
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diesem Band vorhandene Sperrschicht festzulegen,
wobei eine solche sperrschicht sowohl in einlagi-
gen als auch in mehrlagigen Geweben ausgebiidet
sein kann, die mit dem Prepolymer beschichtet
werden sollen.

Wenn in der Zeichnung fir die beiden in Fig. 1
und 2 dargesteliten Ausflhrungsformen der erfin-
dungsgeméfen Vorrichtung nur jeweils eine Dilise
als Beschichtungsmittel dargestellt ist, so bedeutet
dies nicht, daB nicht auch mehrere Beschichtungs-
dusen in Laufrichtung des Armierungsgewebeban-
des 10 hintereinander und/oder nebeneinander an-
geordnet sein kdnnen. Letzteres wird insbesondere
dann der Fall sein, wenn anstelle einer Breitschlitz-
diise mehrere Disen anderer Austrittsdffnungskon-
figurationen Verwendung finden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dehnungssta-
bilen, flissigkeitsundurchldssigen, biegsamen, ins-
besondere flir mit einem verldngerten PreBspalt
versehene Nafipressen von Papiermaschinen ge-
gigneten, elastischen Prefbdndern, bzw. Prefméin-
tein, die wenigstens auf ihrer der Faserstoffbahn
bzw. dem oder den Filztlichern zugewandten Aus-
senseite zur FlUssigkeitsabflihrung Hohirdume
und/oder Vertiefungen aufweisen, wobei eine flief-
fahige Mischung eines Prepolymers, insbesondere
Polyurethans, auf ein endloses Armierungsgewebe-
band aufgegossen und mit diesem verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet, daf das Armierungsge-
webeband Uber eine Walzeneinrichtung mit wenig-
stens zwei mit Abstand paraliel Ubereinander oder
nebeneinander angeordneten Walzen gefiihrt wird,
wobei die Bandoberfldche mittels wenigstens einer
Diise auf der BandauBenseite oder Bandinnenseite
oder auf beiden Bandseiten mit der flieffdhigen
Prepolymermischung beschichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die flieffdhige Prepolymermi-
schung durch eine Breitschlitzdlise auf die der
Walzenoberfliche zugewandte innenseite des Ar-
mierungsgewebebandes aufgetragen wird, und dag
ein Teil des flieBfahigen Prepolymers, sobald die
beschichtete Bandinnenseite mit der Oberfliche
der das Band umlenkenden Walze in Berlihrung
tritt, durch die Gewebedffnungen des Bandes hin-
durchgepreft wird und auf die AuBenseite des Ar-
mierungsgewebebandes gelangt und diese be-
schichtet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die flieBfdhige Prepolymermi-
schung mit Hilfe der Breitschlitzdiise direkt in den
von der Walzenoberfliche und der Armierungsge-
webebandinnenseite gebildeten Spalt eingespritzt
wird.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daf der AnpreBdruck
zwischen der oder den Walzen der Waizeneinrich-
tung und dem Armierungsgewebeband durch Ver-
dndern der Gewebespannung eingestallt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Be-
schichtung sowohi der BandauBenseite als auch
der Bandinnenseite beide Beschichiungen gleich-
zeitig erfolgen.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Beschichtungen mit
unterschiedlichen Prepolymeren ausgefihrt wer-
den.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich die Prepolymere in ihrer
Hérte unterscheiden. .

8. Vorrichtung zur Durchilihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch eine Walzeneinrichtung (1) mit we-
nigstens zwei mit Abstand parallel Ubereinander
oder nebeneinander angeordneten Waizen (2, 3;
15, 17), von denen wenigstens eine angetrieben ist,
und eine Beschichtungseinrichtung mit wenigstens
einem Mischkopf (8, 19) fiir ein Beschichtungsmit-
tel, insbesondere ein Prepolymer, mit wenigstens
einer an diesen angeschlossenen Diise (9, 20),
deren Produktausgangsdéffnung gegen die Oberfia-
che eines Armierungsgewebebandes (10, 21) richt-
bar ist, das zum Zwecke seiner Beschichtung mit
dem Prepolymer {iber die Walzen (2, 3; 15, 17),
spannbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Diise oder Disen (9, 20)
Breitschlitzdlisen sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der gegenseitige Ab-
stand der Walzen einstellbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
Breitschlitzdiise (20) Uber der der Walzenoberfl3-
che (22) zugewandten Innenseite des Armierungs-
gewebebandes (21) angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekenzeichnet, daf die Austrittséfinung der
Breitschlitzdlise (20) direkt in den von dem Ar
mierungsgewebesband (21) und der Walze (17) ge-
bildeten Walzenspalt hineingerichtet ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriich 8 bis
12, gekennzeichnet durch einen Profilisrungskdr-
per (11, 13), der iber dem Armierungsgewebeband
(10, 21) angeordnet ist und auf seiner Oberfliche
Profilierungselemente (12, 14) aufweist, die in die
noch flieBfdhige Prepolymerschicht auf der de Wal-
zenoberfliche (6) abgewandten Oberseite der Ar-
mierungsgewebebandes eingreifen und in die
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Bandoberfliche eine wasserabfiihrende bzw. was-
serspeichernde Struktur aus Ldchern, Schiitzen o.
dgl. einformen.

14, Vorrichtung nach Anspruch 13, durch ge-
kennzeichnet, daB der profilierungsk&rper (11)
eine auf ihrer Oberfliche mit Stiften (12) versehene
Walze ist.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Profilierungskdrper eine
Walze mit mindestens einer Prdgescheibe (24) ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der Profilierungskdrper (13)
ein auf seiner Oberfliche mit Rippen (14) versehe-
nes Formblech ist.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen-
einrichtung zwei mit Abstand getrennte, parallel
zueinander angeordnete Walzen (2, 3; 15, 17) auf-
weist, die das Armierungsgewebeband (10, 21) fiih-
ren und umilenken und deren Oberflichen (8, 7; 22)
mit einem Trennmittel versehen sind, das eine
Festkleben des Armierungsgewebebandes wihrend
der Beschichtung auf den Walzenoberflichen ver-
hindert.
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