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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  von  undurchlässigen,  biegsamen,  elastischen 
Bändern  mit  glatter  Innenseite  aus  Kunststoff-Ge- 
weben,  einschließlich  Spiralbändern  und  Fadenge- 
legen,  insbesondere  von  für  mit  einem  verlängerten 
Preßspalt  versehene  Naßpressen  von  Papierma- 
schinen  verwendbaren  Preßbändern  bzw.  Preß- 
mänteln,  wobei  eine  fließfähige  Mischung  eines 
Prepolymers,  insbesondere  Polyurethans,  auf  ein 
endloses  Gewebeband  aufgegossen  und  mit  die- 
sem  verbunden  wird,  das  über  eine  dieses  Band 
umlenkende  Walzeneinrichtung  geführt  wird  und 
mittels  wenigstens  einer  Düse  auf  der  Bandaußen- 
seite  mit  der  fließfähigen  Prepolymermischung  be- 
schichtet  wird. 

Bei  einem  bekannten  Verfahren  dieser  Art  (DE- 
OS  3801850)  wird  ein  Armierungsgewebeband 
über  eine  dieses  Band  umlenkende  Walzeneinrich- 
tung  aus  zwei  mit  Abstand  parallel  zueinander  an- 
geordneten  Walzen  geführt  und  auf  der  Bandau- 
ßenseite  oder  Innenseite  mit  einer  fließfähigen  Pre- 
polymer-Mischung  beschichtet.  Bei  dieser  Be- 
schichtung  gelangt  die  fließfähige  Masse  auf  die 
Walzenoberfläche,  die  mit  einem  Trennmittel,  ins- 
besondere  Silikonöl,  versehen  werden  kann,  um 
das  Ablösen  der  beschichteten  Armierungsgewe- 
bebandinnenseite  von  der  Walzenoberfläche  zu  er- 
leichtern.  Diese  Verfahrensweise  ist  im  Hinblick  auf 
die  notwendige  Beschichtung  der  Walzen,  die  ver- 
hindern  soll,  daß  das  aushärtende  Polymerisat  auf 
der  Walzenoberfläche  hängen  bleibt,  aufwendig 
und  führt  auch  noch  trotz  dieser  Maßnahmen  in 
vielen  Fällen  dazu,  daß  die  auf  diese  Weise  be- 
schichtete  Trägerbandinnenseite  keine  homogene 
Beschichtung  aufweist. 

Die  Aufgabe  der  Erfindung  besteht  deshalb 
darin,  die  bekannte  Verfahrensweise  so  abzuän- 
dern,  daß  die  genannten  Nachteile  vermieden  wer- 
den  und  das  fertig  beschichtete  Gewebeband  eine 
glatte,  saubere,  homogen  beschichtete  Innenseite 
aufweist,  die  nicht  mehr  bearbeitet  werden  muß, 
und  daß  insbesondere  die  Herstellung  "harter" 
Bänder  ermöglicht  wird. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  über  die  aus  wenigstens  zwei  parallelen 
Walzen  bestehende  Walzeneinrichtung  ein  elasti- 
sches  Trägerband  gespannt  wird,  das  eine  glatte 
Oberseite  aufweist,  auf  die  das  zu  beschichtende 
Gewebeband  so  aufgespannt  wird,  daß  bei  der 
Beschichtung  des  Gewebebandes  mit  der  fließfähi- 
gen  Prepolymermischung  ein  Verrutschen  der  bei- 
den  Bänder  in  bezug  aufeinander  ausgeschlossen 
ist. 

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  des  erfindungsge- 
mäßen  Verfahrens  sind  in  den  Unteransprüchen 
gekennzeichnet. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  eines 
in  der  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbei- 
spiels  einer  Vorrichtung  zur  Bandherstellung  näher 
erläutert. 

5  Auf  die  Oberflächen  6  und  7  der  beiden  mit 
Abstand  parallelen  Walzen  2,  3,  die  auf  den  Ach- 
sen  4  und  5  sitzen,  wird  ein  elastisches  Band  1  als 
Trägerband  aufgespannt,  das  eine  glatte  Oberseite 
12  aufweist  und  als  Endlosband  über  die  Walzen- 

io  Oberflächen  läuft,  wobei  es  von  wenigstens  einer 
der  beiden  Walzen  angetrieben  wird.  Die  Spannung 
dieses  Trägerbandes  läßt  sich  dadurch  einstellen, 
daß  die  beiden  Achsen  4,  5  der  Walzen  in  bezug 
aufeinander  verstellt  werden. 

75  Auf  das  Trägerband  1  wird  das  zu  beschichten- 
de  Gewebeband  10  aufgelegt  und  ebenfalls  ge- 
spannt,  so  daß  zwischen  dem  Trägerband  und  dem 
Gewebeband  keine  Relativbewegung  stattfinden 
kann,  während  beide  Bänder  in  dieser  Übereinan- 

20  derlage  in  Richtung  des  Pfeils  über  die  Walzen- 
oberflächen  laufen.  Dabei  berührt  in  der  Regel  das 
zu  beschichtende  Gewebeband  die  glatte  Obersei- 
te  des  Trägerbandes  nur  mit  seinen  Kröpfungen. 

Auf  die  Außenseite  des  Gewebebandes  wird 
25  über  einen  Mischkopf  8  und  eine  Mischdüse  9  eine 

fließfähige  Prepolymermischung  in  einer  ge- 
wünschten  Schichtdicke  11  aufgetragen,  so  daß  die 
Poren  oder  Maschen  des  Gewebebandes  von  der 
Beschichtungsmasse  durchdrungen  werden  und 

30  letztere  auf  die  glatte  Oberseite  12  des  Trägerban- 
des  1  gelangt  und  die  Oberseite  der  gegenüberlie- 
genden  Oberfläche  des  Gewebebandes  vollständig 
und  im  wesentlichen  homogen  abdeckt,  wobei  die 
Beschichtungsmasse  auch  unter  die  Kröpfungen 

35  des  Gewebebandes  gelangt,  bevor  sie  aushärtet. 
Die  Dicke  des  trägerbandseitigen  Überzugs 

aus  der  Beschichtungsmasse  läßt  sich  durch  Ver- 
änderung  der  Gewebespannung  des  Gewebeban- 
des  in  gewissen  Grenzen  einstellen.  Eine  solche 

40  Spannungsveränderung  wird  dadurch  bewirkt,  daß 
die  beiden  Walzen  2,  3  in  bezug  aufeinander  ver- 
stellt  werden.  Es  versteht  sich,  daß  die  die  Ma- 
schen  oder  Poren  des  Gewebebandes  durchdrin- 
gende  Menge  an  Beschichtungsmasse  auch  von 

45  der  Viskosität  der  Masse  abhängt  und  deshalb 
durch  Einstellung  der  Viskosität  in  gewissen  Gren- 
zen  steuerbar  ist. 

Die  Beschichtungsdicke  11,  also  die  Höhe  der 
Beschichtungsmasse  auf  dem  Gewebeband,  läßt 

50  sich  bekanntermaßen  auch  einstellen,  so  daß  nach 
dem  Erkalten  und  Aushärten  der  Beschichtungs- 
masse  die  Oberseite  des  Gewebebandes  mittels 
mechanischer  Bearbeitung  gewünschte  Strukturen, 
beispielsweise  Rillen  und  Bohrungen,  erhalten 

55  kann,  während  die  Innenseite  des  Gewebebandes 
nicht  bearbeitet  werden  muß,  da  sie  glatt  ist  und  im 
übrigen  ihre  Beschaffenheit  den  Pressen  vollstän- 
dig  gerecht  wird.  Somit  enfällt  ein  Wenden  des 

2 



3 EP  0  416  213  B1 4 

fertig  beschichteten  Gewebebandes,  so  daß  diese 
Verfahrensweise  die  Herstellung  "harter"  Bänder 
ermöglicht,  also  Bänder,  deren  Wenden  bisher  er- 
hebliche  Schwierigkeiten  bereitet  hat  bzw.  gänzlich 
unmöglich  gewesen  ist. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  undurchlässi- 
gen,  biegsamen,  elastischen  Bändern  mit  glat- 
ter  Innenseite  aus  Kunststoff-Geweben,  ein- 
schließlich  Spiralbändern  und  Fadengelegen, 
insbesondere  von  für  mit  einem  verlängerten 
Preßspalt  versehene  Naßpressen  von  Papier- 
maschinen  verwendbaren  Preßbändern  bzw. 
Preßmänteln,  wobei  eine  fließfähige  Mischung 
eines  Prepolymers,  insbesondere  Polyuret- 
hans,  auf  ein  endloses  Gewebeband  aufgegos- 
sen  und  mit  diesem  verbunden  wird,  das  über 
eine  dieses  Band  umlenkende  Walzeneinrich- 
tung  geführt  wird  und  mittels  wenigstens  einer 
Düse  auf  der  Bandaußenseite  mit  der  fließfähi- 
gen  Prepolymermischung  beschichtet  wird,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  über  die  aus  we- 
nigstens  zwei  parallelen  Walzen  bestehende 
Walzeneinrichtung  ein  elastisches  Trägerband 
gespannt  wird,  das  eine  glatte  Oberseite  auf- 
weist,  auf  die  das  zu  beschichtende  Gewebe- 
band  so  aufgespannt  wird,  daß  bei  der  Be- 
schichtung  des  Gewebebandes  mit  der  fließfä- 
higen  Prepolymermischung  ein  Verrutschen 
der  beiden  Bänder  in  bezug  aufeinander  aus- 
geschlossen  ist. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  das  Gewebeband  so  auf  die 
glatte  Oberseite  des  Trägerbandes  aufge- 
spannt  wird,  daß  das  Gewebeband  die  Ober- 
seite  nur  mit  seinen  Kröpfungen  berührt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Prepolymermi- 
schung  so  auf  das  zu  beschichtende  Gewebe- 
band  aufgebracht  wird,  daß  dessen  Poren  oder 
Maschen  von  der  Beschichtungsmasse  durch- 
drungen  werden,  auf  die  glatte  Oberseite  des 
Trägerbandes  gelangt  und  die  dieser  Obersei- 
te  gegenüberliegende  Oberfläche  des  Gewe- 
bebandes  vollständig  und  im  wesentlichen  ho- 
mogen  abdeckt  und  aushärtet. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Dicke  der 
trägerbandseitigen  aus  der  Prepolymermi- 
schung  bestehenden  Beschichtungsmasse 
durch  Verändern  der  Gewebebandspannung 
eingestellt  wird. 

Claims 

1.  A  method  of  manufacturing  liquid  imperme- 
able,  flexible,  elastic  press  bands  having  a 

5  smooth  inner  surface  consisting  of  plastic  fab- 
ric,  including  spiral  bands  and  mets  of  threads, 
especially  for  the  use  in  connection  with  wet 
presses  of  paper  making  machines  having  an 
extended  nip,  comprising  pouring  a  flowable 

io  mixture  of  a  prepolymer,  especially  Polyure- 
thane,  onto  an  endless  fabric  band  and  joining 
that  mixture  thereto,  which  fabric  band  is  trans- 
ported  over  a  roll  device  turning  back  the  fab- 
ric  band  and  is  coated  on  its  outer  surface  by 

is  means  of  at  least  one  nozzle  with  the  free 
flowing  prepolymer  mixture,  characterized  in 
that  an  elastic  carrier  band  is  drawn  over  the 
roll  device  consisting  of  at  least  two  parallel 
rolls,  which  carrier  band  having  a  smooth  up- 

20  per  surface  onto  which  the  fabric  band  which  is 
to  be  coated  is  put  under  tension  so  that 
during  the  coating  of  the  fabric  band  with  the 
flowable  prepolymer  mixture  slippage  between 
the  two  bands  with  respect  to  one  another  is 

25  avoided. 

2.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in 
that  the  fabric  band  is  put  under  tension  so 
onto  the  smooth  upper  surface  of  the  carrier 

30  band  that  the  fabric  band  is  contacting  the 
upper  surface  only  by  its  knuckles. 

3.  Method  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ized  in  that  the  prepolymer  mixture  is  applied 

35  to  the  fabric  band  to  be  coated  in  such  a  way 
that  its  pores  or  meshes  are  penetrated  by  the 
coating  material  passing  onto  the  smooth  up- 
per  surface  of  the  carrier  band  and  covering 
that  surface  of  the  fabric  band  opposite  to  the 

40  said  upper  surface  completely  and  in  an  es- 
sentially  homogenious  manner  and  that  the 
mixture  is  curing  thereafter. 

4.  Method  according  to  one  of  the  Claims  1  to  3, 
45  characterized  in  that  the  thickness  of  the 

coating  material  formed  by  the  prepolymer 
mixture  on  the  carrier  band  is  adjusted  by 
changing  the  tension  of  the  fabric  band. 

50  Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  de  bandes  elastiques, 
souples  et  etanches  avec  une  face  interieure 
lisse  en  tissu  plastique,  et  comprenant  des 

55  liens  en  spirale  et  des  departs  de  fils,  en 
particulier  pour  la  fabrication  de  rubans  de 
pressage  ou  d'enveloppes  de  pressage  pour 
les  presses  humides  de  machines  ä  papier 

3 
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equipees  d'une  fente  de  pressage  rallongee, 
un  melange  coulant  d'un  prepolymere,  en  par- 
ticulier  de  polyurethanne,  etant  deverse  sur  la 
bände  de  tissu  sans  fin  pour  etre  associe  ä 
celle-ci  ladite  bände  etant  entraTnee  par  un  5 
dispositif  ä  rouleau  qui  la  guide,  le  melange  de 
prepolymere  s'ecoulant  sur  la  face  exterieure 
de  la  bände  par  au  moins  une  buse,  caracteri- 
se  en  ce  que,  sur  le  dispositif  ä  rouleaux 
constitue  d'au  moins  deux  rouleaux  paralleles,  10 
est  tendu  un  ruban  porteur  elastique  presen- 
tant  une  face  superieure  lisse,  sur  laquelle  est 
tendue  la  bände  de  tissu  ä  recouvrir  d'une 
maniere  qui  exclue  toute  possibilite  de  glisse- 
ment  du  ruban  par  rapport  ä  la  bände  au  cours  75 
de  l'application  du  melange  coulant  de  prepo- 
lymere  sur  la  bände  de  tissu. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  la  bände  de  tissu  est  tendue  de  teile  20 
maniere  sur  la  face  superieure  lisse  du  ruban 
porteur  qu'elle  ne  touche  la  surface  superieure 
que  par  ses  coudes. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracte-  25 
rise  en  ce  que  le  melange  de  prepolymere  est 
depose  de  teile  maniere  sur  la  bände  de  tissu 
devant  etre  recouverte  que  ses  pores  ou  mail- 
les  sont  traverses  par  la  matiere  de  revete- 
ment,  laquelle  parvient  jusqu'ä  la  face  supe-  30 
rieure  lisse  du  ruban  porteur  en  la  recouvrant 
tandis  qu'elle  durcit  completement  et  de  ma- 
niere  essentiellement  homogene  la  surface  de 
la  bände  de  tissu  placee  en  vis-ä-vis  de  cette 
face  superieure  lisse.  35 

4.  Procede  selon  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  ä  3,  caracterise  en  ce  que  l'epais- 
seur  de  la  matiere  de  revetement  cote  ruban 
porteur,  constituee  du  melange  de  prepolyme-  40 
re,  peut  etre  reglee  en  modifiant  la  tension  du 
ruban  de  tissu. 
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