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durch ein solches L&sungsmittel herauslésbar sind,
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Danach werden die Idslichen Teilchen zumindest teil-
weise aus der Kunststoffschicht (5, 6) unter Bildung von
Durchgangskanalen herausgelést. Erfindungsgeman
wird als Kunststoffmaterial ein Kunststoffpulver bereit-
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
einer Materialbahn, bei dem auf wenigstens einer Seite
eines Tragers eine Kunststoffschicht aus einer
Mischung von Kunststoffmaterial und partikelartigen
Iéslichen Teilchen erzeugt wird, wobei die I6slichen Teil-
chen durch ein solches Lésungsmittel herauslésbar
sind, gegenlber dem das Kunststoffmaterial bestandig
ist, und daB danach die léslichen Teilchen zumindest
teilweise aus der Kunststoffschicht unter Bildung von
Durchgangskanalen herausgelést werden.

Eine Materialbahn der oben genannten Art fir den
Einsatz in einer Papiermaschine ist in der EP-B-§ 196
#45 beschrieben. Sie hat als Trager ein flussigkeits-
durchlassiges Gewebe, auf dem eine 1,3 bis 5 mm
dicke Schicht aus einem elastomeren Polymerharz auf-
gebracht ist. Die Kunststoffschicht weist Durchgangska-
nale auf, die von der ansonsten glatten und ebenen
AuBenseite bis zum Trager hindurchgehen und in der
Papiermaschine als Entwésserungskanale dienen.

Die Herstellung der Durchgangskanale geschieht in
der Weise, daB Textilfasern homogen in dem Polymer-
harz dispergiert werden, bevor die Mischung aus Textil-
fasern und Polymerharz auf dem Trager aufgebracht
wird. Alternativ dazu kann zunachst ein Faservlies auf
den Trager aufgebracht und dann die Beschichtung mit
dem Polymerharz vorgenommen werden. In beiden Fal-
len bestehen die Textilfasern aus einem organischen
Material, das durch Anwendung eines Ldésungsmittels
aufldsbar ist, wobei die Kunststoffschicht gegentber
diesem Lésungsmittel bestandig ist. Das Herausldsen
der Textilfasern geschieht nach dem Auftragen des
Polymerharzes durch Auftragen des Lésungsmittels, so
daB Kanéle entstehen, die der Formgebung und dem
Verlauf der herausgeldsten Textilfasern entsprechen.

In einer weniger bevorzugten Ausfahrungsform
werden statt der Textilfasern partikelférmige Teilchen
vorgeschlagen, die homogen in dem Polymerharz ver-
teilt werden. Als Material fir diese Teilchen werden
anorganische Salze oder deren Hydrate oder Oxide vor-
geschlagen. Durch entsprechende Lésungsmittel kén-
nen sie in der gleichen Weise wie die Textilfasern aus
dem Polymerharz herausgeldst werden und hinterlas-
sen dabei Porenhohlrdume.

Bei der Herstellung des vorbeschriebenen Papier-
maschinenbands bereitet es Schwierigkeiten, die [6sli-
chen Komponenten - seien es Fasern oder
partikelartige Teilchen - in dem Polymerharz gleichma-
Big zu verteilen und diese Verteilung beim Aufbringen
der Mischung aufrechtzuerhalten. Bei der Verarbeitung
der Mischung aus Polymerharz und Iéslichen Kompo-
nenten kommt es namlich zu Entmischungen, so daB
nicht gesichert ist, daB3 durch das Herauslésen der Teil-
chen Durchgangskanéle entstehen. Aus diesem Grund
lassen sich auch keine unterschiedlichen Verteilungen
der I6slichen Komponenten (iber den Querschnitt her-
stellen.

Davon abgesehen neigen Polymerharze dazu,
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nach dem Ausharten eine geschlossene Oberflache zu
bilden, die das Herauslésen der in dem Polymerharz
enthaltenen, 18slichen Textilfasern bzw. Teilchen behin-
dert. Zur Lésung dieses Problems ist in der EP-B-§ 273
613 vorgeschlagen, die Oberflache der Kunststoff-
schicht derart zu schleifen, daB eine Verbindung zu den
I6slichen Fasern hergestellt und zudem eine glatte
Oberflache zu erzeugt wird. Ein solcher Schleifvorgang
ist jedoch sehr zeitaufwendig. AuBerdem mufB zuvor in
einem entsprechenden UbermaB Kunststoffmaterial
aufgetragen werden, und beim Schleifvorgang fallt
Staub an, der abgesaugt und entweder entsorgt oder
wieder aufbereitet werden muB. Hinzu kommt, daB eine
glatte Oberflache entsteht, die eine Ablésung der
Papierbahn von dem Papiermaschinenband behindert.
Papierbahnen neigen namlich dazu, sich an glatten
Oberflachen festzusaugen.

Abgesehen von diesen Nachteilen werden Papier-
maschinenbandern dieser Gattung eine Reihe von Vor-
teile gegenilber bekannten Filzen nach dem batt-on-
base-Prinzip zugeschrieben, namlich vergréBerter
Widerstand gegen bleibende Verformung und damit lan-
gere Betriebszeiten und daraus folgend geringere Rist-
kosten, verbesserte Abriebfestigkeit und hohere
Strukturfestigkeit, geringere Affinitat fir kontaminie-
rende Substanzen sowie gleichméaBigere Druckvertei-
lung und damit verbesserte Entwasserung.

Der vorbeschriebenen Entwicklung voraus ging ein
Vorschlag, in die Fasern eines Papiermaschinenfilzes
Fasern oder Partikel einzulagern, die mit Hilfe eines
Lésungsmittels herauslésbar sind, gegentber dem die
Ubrigen Fasern und der Trager des Papiermaschinen-
bands Iésungsmittelresistent, d. h. bestandig ist (DE-C-
34 19 708). Die Herstellung erfolgt in der Weise, daB ein
Faservlies aus nicht I&slichen Fasern und léslichen
Komponenten gebildet und auf den Trager aufgenadelt
und dafB dann das Papiermaschinenband unter Druck
und Hitze verdichtet wird. Dabei kénnen die Idslichen
Komponenten miteinander verschmelzen. Durch das
Aufldsen der I16slichen Komponenten entstehen Poren-
hohlrdume, die dem Papiermaschinenband trotz der
vorherigen Kompression und der hierdurch erzeugten
hohen Dichte das fur die Entwasserung benétigte Hohl-
raumvolumen geben.

Nachteilig bei dieser Lésung ist, daB trotz der Kom-
pression die Haltbarkeit wesentlich geringer ist als mit
kunststoffbeschichteten Tragern. AuBerdem ist man fr
die Herstellung nach wie vor auf die hierfiir tblichen
Maschinen, insbesondere Webstihle und Nadelma-
schinen, angewiesen.

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, Papiermaschi-
nenbander mit einem Trager und einer Durchgangska-
nale aufweisenden Kunststoffschicht auf andere Weise
herzustellen. So wird in der EP-B-@ ¢37 387 eine Mate-
rialbahn vorgeschlagen, bei dem die Durchgangskanéle
durch Perforierung einer zuvor aufgebrachten Kunst-
stoffolie mittels einer Lasereinrichtung erzeugt werden.
Abgesehen davon, daB die Durchgangskanéle keine
Verbindung untereinander haben, ein Gas- oder Was-
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serdurchtritt also quer zur Ebene der Materialbahn nicht
erfolgen kann, ist auch die Herstellung dieser Bahn
auBerordentlich aufwendig, insbesondere dann, wenn
groBere Flachen mittels der Lasereinrichtung bearbeitet
werden mussen, wie dies bei Papiermaschinenbandern
der Fall ist. AuBerdem sind Folien in der erforderlichen
Breite und mit ausreichender GleichmaBigkeit nicht her-
stellbar.

In der WO 91/14558 wird vorgeschlagen, die
Durchgangskanale dadurch zu erzeugen, daB auf die
noch nicht gehéartete Kunststoffschicht eine Lochmaske
aufgelegt und diese dann bestrahlt wird. Aufgrund die-
ser Bestrahlung héartet das Kunststoffmaterial im
Bereich der Lécher der Maske aus. Nach Wegnahme
der Lochmaske wird dann das noch nicht ausgehéartete
Kunststoffmaterial mittels PreBluft entfernt. Auch dieses
Verfahren ist aufwendig und hinterlaBt relativ groBe
freie Bereiche und kann deshalb nicht universell ange-
wendet werden. AuBerdem fallt auch hier zu entsorgen-
der oder aufzubereitender Abfall an.

Einen konzeptionell anderen Weg ist man bei dem
Vorschlag gemaB der EP-B-@ 187 967 gegangen. Hier
wird bei einem Papiermaschinenband eine porése
Kunststoffschicht auf einem Trager dadurch erzeugt,
daB lose Partikel eines synthetischen Polymerharzes in
der GréBenordnung von @,15 bis 5 mm auf der Oberfla-
che eines Tragergewebes verteilt und dann einer War-
mebehandlung unterzogen werden, bei dem die
Polymerharzpartikel Uber den Erweichungspunkt hin-
aus erhitzt werden, so daB sie an ihren Berthrungsstel-
len untereinander und mit dem Tragergewebe
verschmelzen. Stattdessen oder in Kombination damit
kann auch die Aufbringung eines harzférmigen Binde-
mittels vorgesehen sein. Alternativ zu den Partikeln
kénnen auch lose Fasern auf dem Tragergewebe ver-
teilt werden. Nach dem Anhaften der Partikel bzw.
Fasern untereinander und an dem Tragergewebe ver-
bleiben Freirdume, die die Kunststoffschicht flUssig-
keitsdurchlédssig machen.

Ahnliches wird in der EP-A-§ 653 512 vorgeschla-
gen, nur daB hierbei die Materialbahn zunachst aus-
schlieBlich aus Polymerpartikeln hergestellt wird, die
durch Hitzeeinwirkung an ihren Kontakistellen miteinan-
der verbunden werden. Soweit erforderlich, kann eine
Verstarkungsstruktur nach Art einer Armierung vollstan-
dig in das so gebildete Band eingelagert werden. Hier-
bei kann es sich um ein reines Faserprodukt oder um
ein Gewebe handeln. Die Partikel kénnen auch unter-
schiedlichen Durchmesser haben, um eine von der
einen zur anderen Seite hin zunehmende Durchlassig-
keit zu erzeugen.

Der Nachteil der nach diesem Prinzip hergestellien
Materialbahnen liegt darin, daB es sehr schwierig ist,
sie reproduzierbar herzustellen, insbesondere was die
Durchlassigkeit angeht. AuBerdem ist ihre Oberflache
sehr uneben, weshalb die gleichzeitige Anwendung von
Druck und Hitze - soweit die Partikel aus Fasern ausge-
bildet sind (EP-B-§ 187 967) - oder ein Schleifvorgang
(EP-A-¢ 653 512) zwecks Einebnung der Oberflache
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vorgeschlagen werden.

Nach der WO 95/21285 wird eine Polymerbe-
schichtung mit Hilfe einer Abziehfolie unter gleichzeiti-
ger Einwirkung von Hitze und Druck auf einen Trager
aufgebracht, wobei sich der Polymerfilm aufgrund der
Hitzeeinwirkung auf der Abziehfolie zu zusammenhan-
genden Tropfen unter Bildung von Freirdumen ausformt
mit der Folge, daB die auf den Trager aufgebrachte
Kunststoffschicht pords ist. Auch bei diesem Verfahren
ist es schwierig, die Durchlassigkeit der Kunststoff-
schicht reproduzierbar einzustellen und den jeweiligen
Erfordernissen anzupassen. AuBBerdem stehen Folien in
der hier erforderlichen Breite nicht zur Verfliigung und
waren auch nicht mit ausreichender GleichmaBigkeit
herstellbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Materialbahn der eingangs
genannten Art bereitzustellen, mit dem sich eine
gewlnschte Verteilung der I6slichen Teilchen innerhalb
der Kunststoffschicht erzielen 1aBt. Eine weitere Auf-
gabe besteht darin, das Verfahren so zu gestalten, daB
sich die léslichen Teilchen auf einfache Weise aus der
Kunststoffschicht herauslésen lassen.

Diese Auffabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB als Kunststoffmaterial ein Kunststoffpulver
bereitgestellt wird, das mit den Iéslichen Teilchen ver-
mischt und auf den Trager aufgetragen wird, und dafB
durch Warme- und Druckbehandlung aus der Mischung
aus Kunststoffpulver und I6slichen Teilchen eine Kunst-
stoffschicht mit den darin befindlichen Iéslichen Teil-
chen erzeugt wird, bevor die Ibslichen Teilchen
zumindest teilweise aus der Kunststoffschicht heraus-
geldst werden.

Durch die Herstellung einer zunachst pulverférmi-
gen Mischung kann eine auBerordentlich gleichmaBige
Verteilung der I6slichen Teilchen innerhalb des Kunst-
stoffmaterials erreicht werden. Diese Verteilung &ndert
sich auch nicht beim oder nach dem Auftrag des Pul-
vers. Das Kunststoffpulver 1adt sich ndmlich elektrosta-
tisch derart auf, daf die vermischten Pulverteilchen aus
Kunststoff und l&slichen Teilchen aneinander haften
und deshalb ihre Lage nicht verdndern. Es kommt somit
nicht zu Entmischungsproblemen. Die anschlieBende
Warmebehandlung (Sintern) 1aBt aus der Pulverschicht
eine durchgehende Kunststoffschicht entstehen. Dabei
wird das Kunststoffpulver soweit plastifiziert wird, daf
eine homogene, d. h. bis auf die I6slichen Teilchen im
wesentlichen porenlose Kunststoffschicht entsteht, die
an dem Trager haftet. Dies wird durch die Druckbehand-
lung, die zudem fiir eine auBenseitig ebene Oberflache
sorgt, unterstiitzt. Die Warmebehandlung kann dabei in
einem Heizofen oder unter Infrarotstrahlern erfolgen.
Die Druckbehandlung kann anschlieBend in einem
Kalander oder dergleichen durchgefihrt werden.

Die KorngréBe der Teilchen des Kunststoffpulvers
und auch die der léslichen Teilchen sowie deren
Mischungsverhaltnis kann je nach Anforderung in wei-
ten Grenzen so eingestellt werden, daB sich eine
gewlinschte Struktur der Kunststoffschicht ergibt, ins-
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besondere was die nach dem Herauslésen der 16sli-
chen Teilchen ergebenden Hohlrdume  der
Durchgangskanale betrifft. Vorzugsweise sollten die
I6slichen Teilchen einen mittleren Durchmesser von 3¢
bis 5@ pm haben. Die mittlere Korngr6Be des Kunst-
stoffpulvers sollte geringer sein als die der I6slichen
Teilchen, zweckmaBigerweise nur die Halfte bis ein Drit-
tel der der l6slichen Teilchen betragen und keinesfalls
mehr als 166 pm sein. Auf diese Weise werden die 16s-
lichen Teilchen von einer Mehrzahl oder sogar Vielzahl
von Teilchen des Kunststoffpulvers praktisch umman-
telt, und es entsteht eine relativ dichte Packung.

Das Volumenverhélinis zwischen Kunststoffpulver
und Iéslichen Teilchen sollte dabei zweckmaBigerweise
so eingestellt werden, daB die Idslichen Teilchen nicht
nur in Richtung quer zur Ebene der Kunststoffschicht,
sondern auch in der Ebene der Kunststoffschicht
zumindest teilweise aneinanderliegen, damit auch in
der Ebene der Kunststoffschicht offene Poren und damit
Entwésserungsvolumen zur Verfligung gestellt und
damit das Wasseraufnahmevermégen verbessert wird.

Das Volumenverhélinis zwischen Kunststoffpulver
und léslichen Teilchen liegt zweckméBigerweise im
Bereich zwischen 1/4:3/4 und 1/2:1/2, vorzugsweise im
Bereich 2/3:1/3.

Das Kunststoffpulver und die 16slichen Teilchen
kénnen auch schichtweise aufgetragen werden, wobei
fur die Schichten unterschiedliche KorngréBen, Mate-
rialien und Mischungsverhdlinisse vorgesehen sein
kénnen, um den jeweiligen Anforderungen Rechnung
zu tragen. So kénnen die Iéslichen Teilchen zum Tréager
hin schichtweise oder kontinuierlich gréBer werden.
Alternativ oder in Kombination dazu kann auch die
Anzahl der léslichen Teilchen zum Trager hin von
Schicht zu Schicht zunehmen. Beide MaBnahmen die-
nen dazu, die Durchlassigkeit zum Trager hin gréBer
werden zu lassen, wie dies insbesondere bei der Ver-
wendung der Materialbahn im Formier- und Pressenbe-
reich einer Papiermaschine erwilinscht ist.

Nach der Erfindung ist ferner vorgeschlagen, daB
bei oder nach Erzeugung der Kunststoffschicht I6sliche
Partikel auf die AuBenseite der Kunststoffschicht aufge-
bracht und dann in die Kunststoffschicht eingedriickt
werden, wobei die 16slichen Partikel durch ein solches
Lésungsmittel herauslésbar sind, gegeniiber dem das
Kunststoffmaterial bestandig ist, und daB danach diese
Iéslichen Partikel herausgelést werden. Durch dieses
Verfahren werden auf der AuBenseite der Kunststoff-
schicht deren Rauhigkeit erhéhende Einprédgungen
erzeugt, was insbesondere bei Verwendung der Materi-
albahn als Papiermaschinenband von Vorteil ist. Hier-
durch wird namlich der Neigung der Papierbahn, an
dem Papiermaschinenband zu sehr haften zu bleiben,
entgegengewirkt, ohne daB Markierungen hervorgeru-
fen werden. Die Papierbahn 16st sich wesentlich pro-
blemloser von dem Papiermaschinenband als bei
vorbekannten Ausflihrungen gleicher Gattung, wie sie
aus der EP-B-¢ 196 ¢45 und EP-B-¢ 273 613 bekannt
sind. Die Einpragungen haben dabei durch ihre Vertei-
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lung im Verhéltnis zu den 6ffnungen der Durchgangska-
nidle eine solch geringe GréBe, daB genligend
Kontaktflache zur Papierbahn verbleibt, um eine gleich-
maBige Abstiitzung und Druckibertragung zu ermégli-
chen. Die Durchgangskanale und die Einpragungen
haben zudem zur Folge, daB die Rlckbefeuchtung der
Papierbahn gering ist.

Die Vorziige der erfindungsgemaB aufgerauhten
Oberflache der Kunststoffschicht ist jedoch auf den Ein-
satz in Papiermaschinen nicht beschrankt. Auch bei Fil-
termitteln kann eine zu glatte Oberflache zu einer so
starken Anhaftung des abgeschiedenen Materials fuh-
ren, daB dessen Abreinigung erschwert wird.

Ein weiterer Vorzug dieser Verfahrensweise besteht
darin, daB durch das Eindriicken der I8slichen Partikel
dort, wo die I6slichen Teilchen an der AuBenseite ober-
flachennah vorhanden sind, eine Verbindung zu diesen
hergestellt wird. Nach dem Herauslésen der I6slichen
Partikel hat das Lésungsmittel Zugang zu den in der
Kunststoffschicht zunachst eingeschlossenen Iéslichen
Teilchen und kann deshalb auch diese vollstandig auflé-
sen und entfernen. Die Einpragungen bilden danach
insoweit die Offnungen der Durchgangskanale. Das
Verfahren ersetzt damit die Schleifoehandlung geman
der EP-B-¢ 273 613.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die I6slichen Par-
tikel in einer solche Dichte auf die Kunststoffschicht auf-
getragen werden, daB die nach dem Herausldsen
verbleibenden Einpragungen zumindest teilweise unter-
einander und mit den Durchgangskanélen in Verbin-
dung stehen. Diese Gestaltung wirkt sich besonders
beim Einsatz als Papiermaschinenband gunstig flr die
Entwasserung aus.

Die I6slichen Partikel sollten vorzugsweise bei einer
Temperatur der Kunststoffschicht in diese eingedriickt
werden, bei der die Kunststoffschicht gegentber dem
Zustand per Raumtemperatur erweicht ist. Dies kann
dadurch geschehen, daB die léslichen Partikel im
AnschluB3 an die Erzeugung der Kunststoffschicht bei
noch erhdhter Temperatur aufgebracht und eingedriickt
werden. Das Eindriicken kann durch eine Kalanderbe-
handlung durchgefthrt werden. Vorzugsweise sollten
die Idslichen Partikel einen mittleren Durchmesser von
5 bis 1¢¢ um haben.

Um den Vorzug des Herauslésens der Islichen
Teilchen und der 16slichen Partikel zu vereinfachen, soll-
ten beide aus demselben Material bestehen, so daB
das Herausldsen in einem Arbeitsgang unter Verwen-
dung desselben Lésungsmittels erfolgen kann. Fir die
in der Kunststoffschicht enthaltenen Iéslichen Teilchen
sollten solche Substanzen gewdhlt werden, die unter
der Hitzeeinwirkung der Erzeugung der Kunststofi-
schicht im wesentlichen formbestandig bleiben. Hierfar
kommen polymere Teilchen in Frage, die eine héhere
Hitzebestandigkeit haben als die der Kunststoffmatrix,
in die die I6slichen Teilchen eingelagert sind. Zweckma-
Bigerweise sollten diese Bedingungen auch hinsichtlich
der in die AuBenseite der Kunststoffschicht eingedrick-
ten I6slichen Partikel gegeben sein. Fur die Anwendung
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besonders guinstig sind jedoch anorganische Substan-
zen und hier insbesondere wasserlésliche Salze wie
NaCl, KCl und/oder CaCQO3 sowie Chloride, Carbonate
und/oder l¢sliche Sulfate der Alkali- oder Erdalkaliele-
mente oder der Metalle sowie auch solche Salze, die
sich zusétzlich noch aus der DE-C-34 19 708 ergeben.
Solche léslichen Partikel bzw. Teilchen werden durch
die fur die Bildung der Kunststoffschicht notwendige
Warmebehandlung nicht beeintrachtigt und sind gut rie-
sel- und damit streufahig. In Frage kommen aber auch
organische Substanzen, z. B. Kohlehydrate (Zucker),
oder Salze organischer S&uren, wie Zitronensaure,
Ascirbinsdure etc. Dem Kunststoffpulver sollte zusétz-
lich ein Antioxidanz zugesetzt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB lgsliche Teilchen aus wenigstens zwei Sub-
stanzen verwendet werden, wobei jeweils eine der
Substanzen durch ein Lésungsmittel herauslésbar ist,
gegeniber dem die jeweils andere(n) Substanz(en)
besténdig ist bzw. sind. Dies eréfinet die Mdglichkeit,
zunachst nur einen Teil der I6slichen Komponenten her-
auszulésen und dann nach Installation der Material-
bahn und einer gewissen Betriebszeit einmal oder
mehrmals eine Gruppe weiterer I6slicher Teilchen her-
auszulésen und damit die anfangliche Durchléssigkeit
der Materialbahn wiederherzustellen, wenn die Durch-
lassigkeit im Betrieb durch Verschmutzung etc. nachge-
lassen hat. Dieser Gedanke ist grundsatzlich schon der
EP-A-¢ 303 798 und der EP-A-¢ 326 559 zu entneh-
men, in denen der Einsatz I6slicher Fasern innerhalb
eines Filzes vorgeschlagen worden ist. Es versteht sich,
daB diese Iéslichen Teilchen gegenlber den Einsatzbe-
dingungen, fir die die Materialbahn bestimmt ist,
besténdig sein muB, d. h. im Fall des Einsatzes als
Papiermaschinenband gegeniiber den aus der Papier-
bahn kommenden Fliissigkeiten oder Dampfen. Alter-
nativ dazu kann vorgesehen sein, daf sich die I6slichen
Teilchen nur verzégert und sukzessiv aus der Matrix
herauslésen lassen.

Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, daB auf
der anderen Seite des Tragers eine zweite Kunststofi-
schicht mit Durchgangskanélen auf die gleiche Weise
wie auf der einen Seite erzeugt wird. Dabei sollte die
Anzahl und/oder GréBe der léslichen Teilchen in der
zweiten Kunststoffschicht vom Trager weggerichtet
zunehmen, und es sollte die Anzahl und/oder GréBe der
léslichen Teilchen in den dem Trager benachbarten
Bereichen beider Kunststoffschicht gleich groB sein. Es
versteht sich, daB auch andere Verteilungen méglich
sind, wenn dies fir den vorgesehenen Einsatz zweck-
maBiger ist. Selbstverstandlich kann die AuBenseite der
zweiten Kunststoffschicht gleichfalls in der schon oben
beschriebenen Weise mit Einpradgungen versehen sein,
die durch Eindricken von Iéslichen Partikeln erzeugt
werden.

Der Trager der erfindungsgeméaBen Materialbahn
hat die Aufgabe, der Materialbahn im wesentlichen
allein Form- und Strukturfestigkeit zu geben und ggf.
Langs- und Querkrafte aufzunehmen. AuBerdem sollte
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der flissigkeitsdurchlassig sein. Hierzu eignen sich ins-
besondere aus Faden gebildete Textiltrager, wie bei-
spielsweise Fadengelege, Gestricke, Gewirke, Gewebe
oder Kombinationen solcher Textiltrdger. Je nach Ein-
satzgebiet und Anspriichen an die Festigkeit kann der
Trager ein- oder mehrlagig aufgebaut sein. Im Fall eines
Tragergewebes kommen alle Gewebearten in Frage,
insbesondere solche, die aus dem Bereich der Papier-
maschinenbander bekannt sind. Far die Faden sind
sowohl Monofilamente als auch Multifilamente aus vor-
zugsweise thermoplastischen Kunststoffmaterialien
einsetzbar. Der Trager kann alternativ oder in Kombina-
tion dazu ein Spinnfaservlies und/oder eine gestanzte
oder extrudierte Netzstruktur aufweisen. Er kann dar-
Uberhinaus mit einem Faservlies versehen sein, so daB
er Filzcharakter hat.

Als Materialien fir den Trager eignen sich Kunst-
stoffe, wie sie insbesondere aus dem Bereich der
Papiermaschinenbander bekannt und in den oben
erwahnten Dokumenten genannt sind. Die Auswahl des
Kunststoffs kann an den jeweiligen Einsatzzweck und
die dort vorherrschenden Bedingungen angepalt wer-
den. Insbesondere sollten solche Kunststoffe ausge-
wahlit werden, die bei der Erzeugung der
Kunststoffschicht und der damit verbundenen Hitzeein-
wirkung keine Beeintrachtigungen erleiden.

Far die Kunststoffschicht eignen sich Polyamide,
wie Polyamid 4.6, 6, 6.6, 6.16, 6.12, 11 und 12 sowie
thermoplastische aromatische Polyamide. Dartberhin-
aus kénnen auch Polyester, Polyphenylensulfid, Polye-
theretherketon, Polyurethan, Polysylfone,
Polyphthalamide und Polypropylene zum Einsatz kom-
men. Es kommen jedoch auch andere polymere und
elastomere Kunststoffe in Frage, wie sie sich beispiels-
weise der EP-B-0 196 ¢45 und EP-B-§ 273 613 entneh-
men lassen. Es kénnen auch Mischungen von
verschiedenen Kunststoffen verwendet werden, bei-
spielsweise mit unterschiedlichem elastischen Vermé-
gen, wobei die Kunststoffschicht auch aus Schichten
bestehen kann, die aus Kunststoffen mit unterschiedli-
chem elastischem Vermégen bestehen. Insoweit kann
die Auswahl der Kunststoffe und deren elastischen
Eigenschaften an den jeweiligen Einsatzzweck eben-
falls angepaft werden.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines
stark vergréBert dargestellten Ausfihrungsbeispiels
naher veranschaulicht. Sie zeigt im Querschnitt einen
Ausschnitt aus einer Materialbahn 1. Die Materialbahn
1 hat einen Trager 2, der mit Lédngsfaden 3 und Querfa-
den 4 als Gewebe ausgebildet ist. Auf der Ober- und
Unterseite des Tragers 2 befindet sich jeweils eine
Kunststoffschicht 5, 6.

Die erste Kunststoffschicht 5 ist entsprechend dem
erfindungsgemaéfen Verfahren dadurch hergestellt wor-
den, daB eine Mischung aus einem Kunststoffpulver
und Idslichen Teilchen auf den Trager 2 aufgestreut und
beides zusammen einer Warme- und Druckbehandlung
unterzogen worden ist. Hierdurch ist eine homogene
Kunststoffschicht 5 mit darin im wesentlichen gleichma-
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Big verteilten 16slichen Teilchen erzeugt worden, wobei
sich aufgrund der Druckbehandlung eine ebene AuB3en-
flache ergeben hat. Auf die noch erhitzte und deshalb
plastisch gut verformbare AuBBenseite 7 der Kunststoff-
schicht 5 sind dann weitere I16sliche Partikel aufgestreut
und anschlieBend mittels Druckwalzen oder derglei-
chen in die Kunststoffschicht 5 eingedrtickt worden. In
entsprechender Weise ist mit der unteren Kunststoff-
schicht 6 verfahren worden, insbesondere in Bezug auf
die Behandlung von deren AuBBenseite 8.

Danach ist die Materialbahn 1 einer Behandlung
mit einem Ldsungsmittel fur die 1&slichen Partikel und
Teilchen unterzogen worden. Bei dieser Behandlung
haben sich zunéchst die in die AuBenseiten 7, 8 der
Kunststoffschichten 5, 6 eingedrickten 1dslichen Parti-
kel aufgelést und dabei Einpragungen - beispielhaft mit
9 bezeichnet - hinterlassen. Diese Einpragungen 9
haben zumindest teilweise nicht nur untereinander, son-
dern auch Verbindung zu den den AuBenseiten 7, 8
naheliegenden Iéslichen Teilchen der Kunststoffschich-
ten 5, 6 geschaffen, so daB das Ldsungsmittel auch
diese Teilchen erreicht und auflést. Die Auflésung hat
zur Folge, daB in den Kunststoffschichten 5, 6 Poren-
hohirdume - beispielhaft mit 16 bezeichnet - entstehen,
welche die Formgebung des jeweils herausgelésten
Teilchen haben und untereinander in Verbindung ste-
hen. Dabei ist eine Verbindung nicht nur in vertikaler
Richtung gegeben, sondern aufgrund der gleichmaBi-
gen Verteilung der I6slichen Teilchen auch in horizonta-
ler Richtung. Damit ist eine Porenstruktur vorhanden,
die einem offenporigen Kunststoffschaum ahnelt, wobei
sich die Porenhohlrdume 1¢ zu Durchgangskanélen
erganzen.

Die Porenhohlraume 16 der obenseitigen Kunst-
stoffschicht 5 sind zum Trager 2 hin gréBer als im
Bereich der AuBenseite 7. Dies laBt sich dadurch her-
stellen, daB zun&chst eine Mischung aus Kunststoffpul-
ver und relativ groBen léslichen Teilchen und danach
eine weitere Mischung aus Kunststoffpulver und dem-
gegentber kleineren lI6slichen Teilchen aufgetragen
wird. Bei der untenseitigen Kunststoffschicht 6 ist ein
Kunststoffpulver mit noch gréBeren Idslichen Teilchen
verwendet worden, so daB die Porenhohlraume 16 gro-
Ber sind als die der obenseitigen Kunststoffschicht 3.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Materialbahn (1),
bei dem auf wenigstens einer Seite eines Tragers
(2) eine Kunststoffschicht (5, 6) aus einer Mischung
von Kunststoffmaterial und partikelartigen I6slichen
Teilchen erzeugt wird, wobei die I&slichen Teilchen
durch ein solches Ldosungsmittel herauslésbar sind,
gegeniber dem das Kunststoffmaterial bestandig
ist, und daB danach die Iéslichen Teilchen zumin-
dest teilweise aus der Kunststoffschicht (5, 6) unter
Bildung von Durchgangskanalen herausgelést wer-
den,
dadurch gekennzeichnet, daB als Kunststoffmate-
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10.

rial ein Kunststoffpulver bereitgestellt wird, das mit
den Iéslichen Teilchen vermischt und auf den Tr&-
ger (2) aufgetragen wird, und daB durch Warme-
und Druckbehandlung aus der Mischung aus
Kunststoffpulver und I6slichen Teilchen eine Kunst-
stoffschicht (5, 6) mit den darin befindlichen 16sli-
chen Teilchen erzeugt wird, bevor die Idslichen
Teilchen zumindest teilweise aus der Kunststoff-
schicht (5, 6) herausgel6st werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoffpulver
und die Iéslichen Teilchen vor dem Aufbringen auf
den Trager (2) vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die I6sliche Teilchen
einen mittleren Durchmesser von 36 bis 56¢ pm
haben.

Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere Korn-
gréBe des Kunststoffpulvers geringer ist als die der
I6slichen Teilchen.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere Korn-
gréBe des Kunststoffpulvers nicht gréBer als 1¢¢
um ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoffpulver
und die ldslichen Teilchen in einem Volumenver-
haltnis zwischen 1/4:3/4 und 1/2:1/2 vermischt wer-
den.

Verfahren nach einem der Ansprich 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kunststoffpulver
und die lgslichen Teilchen in mehreren Schichten
aufgetragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Iéslichen Teil-
chen zum Trager (2) hin von Schicht zu Schicht gro-
Ber werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der [6sli-
chen Teilchen zum Trager (2) hin von Schicht zu
Schicht zunimmt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, daB bei oder nach Erzeu-
gung der Kunststoffschicht (5, 6) Iésliche Partikel
auf die AuBenseite (7, 8) der Kunststoffschicht (5,
6) aufgebracht und dann in die Kunststoffschicht (5,
6) eingedriickt werden, wobei die I6slichen Partikel
durch ein solches Lésungsmittel herauslésbar sind,
gegenlber dem das Kunststoffmaterial (1) bestan-
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dig ist, und daB danach diese I6slichen Partikel her-
ausgeldst werden.

Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet, dafB die Iéslichen Partikel
in einer solchen Dichte auf die Kunststoffschicht (5,
6) aufgetragen werden, dafB die nach dem Heraus-
I6sen verbleibenden Einpragungen (9) zumindest
teilweise untereinander und mit den Durchgangs-
kanalen in Verbindung stehen.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dafB die Iéslichen Partikel
bei einer Temperatur der Kunststoffschicht (5, 6) in
diese eingedriickt werden, bei der die Kunststoff-
schicht (5, 6) gegentber dem Zustand bei Raum-
temperatur erweicht ist.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dafB die Iéslichen Partikel
im AnschluB an die Erzeugung der Kunststofi-
schicht (5, 6) bei noch erhéhter Temperatur aufge-
bracht und eingedriickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daR die l6slichen Partikel
einen mittleren Durchmesser von 5 bis 166 pum
haben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die léslichen Teil-
chen und die léslichen Partikel aus demselben
Material bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB fir die l6slichen Teil-
chen bzw. Partikel anorganische Substanzen ver-
wendet werden.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dafl als anorganische
Substanzen Salze wie NaCl, KCI und/oder CaCO;
verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB flr die I6slichen
Komponenten bzw. Partikel organische Substan-
zen oder Salze organischer Sauren verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB dem Kunststoffpul-
ver Antioxidantien zugesetzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, daB léslichen Teilchen
aus wenigstens zwei Substanzen verwendet wer-
den, wobei jeweils eine der Substanzen durch ein
Lésungsmittel herausldsbar ist, gegentiber dem die
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21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29,

30.

jeweils andere(n) Substanz(en) bestandig ist bzw
sind.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet, daB auf der anderen
Seite des Tragers (2) eine zweite Kunststoffschicht
(6) mit Durchgangskanélen auf die gleiche Weise
wie auf der einen Seite erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der I6sli-
chen Teilchen in der zweiten Kunststoffschicht (6)
vom Trager weggerichtet zunimmt.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet, daB die GroBe der 16sli-
chen Teilchen in der zweiten Kunststoffschicht (6)
vom Trager (2) weggerichtet zunimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl und/oder
GroBe der léslichen Teilchen in den dem Trager (2)
benachbarten Bereichen beider Kunststoffschich-
ten (5, 6) gleich groB ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dafB als Trager (2) zumin-
dest teilweise ein aus Faden gebildeter Textiltréager
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet, daB als Textiltrager ein
Fadengelege, ein Gestricke, ein Gewirke und/oder
ein Gewebe und/oder eine Kombination solcher
Textiltrager verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 26,
dadurch gekennzeichnet, daB als Trager zumindest
teilweise ein Spinnfaservlies und/oder eine
gestanzte oder extrudierte Netzstruktur verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, daB der Tréager mit einem
Faservlies versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB fir die Kunststoff-
schicht (5, 6) Polyamid, Polyester, Polypropylensul-
fit, Polyetheretherketon, Polyurethan, Polysylfonen,
Polyphthalamid und/oder Polypropylen verwendet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB fir die Kunststoff-
schicht (5, 6) eine Mischung von Kunststoffmateria-
lien mit unterschiedlichem elastischem Vermégen
verwendet wird.



13 EP 0 786 551 A1

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 38,
dadurch gekennzeichnet, dafB die Kunststoffschicht
(5, 6) aus Schichten mit Kunststoffmaterialien
unterschiedlichen elastischen Vermégens herge-
stellt wird.
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