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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Maschinenfilz mit
wenigstens zwei Lagen von Langsféaden aufweisenden
Langsfadengelegen und einer dazwischen angeordne-
ten Einlage sowie mit die AulRenseiten des Maschinen-
filzes bedeckenden Faserschichten. Sie betrifft deswei-
teren ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Ma-
schinenfilzes, bei dem wenigstens zwei Langsfadenge-
lege unter Zwischenlegung einer Einlage Gbereinander-
gelegt werden und auf den wenigstens eine Faserschicht
aufgenadelt wird.

[0002] Ein Maschinenfilz der vorgenannten Art ist in
der US-A-4 781 967 beschrieben. Er ist modulweise auf-
gebaut, wobei zwischen zwei Langsfadengelege ein
Querfadengelege oder ein Gewebe als Einlage angeord-
net ist. Auf den Aullenseiten der und zwischen den
Langsfadengelegen sind Faserschichten vorgesehen.
Die einzelnen Module werden durch Vernadelung der
Faserschichten miteinander verbunden.

[0003] Maschinenfilze der vorbeschriebenen Gattung
werden endlos hergestellt. Abgesehen davon, dal® die
Lange solcher Maschinenfilze begrenzt ist, sie also nicht
Uberall eingesetzt werden kdnnen, gestaltet sich die
Montage des Filzes beispielsweise in der Pressenpartie
einer Papiermaschine schwierig. Einfacher ist die Mon-
tage eines Maschinenfilzes, wenn er in endlicher Lénge
vorliegt und an seinen Stirnseiten Kupplungselemente
aufweist, lUber die die Enden des Maschinenfilzes in der
Maschine miteinander gekuppelt werden kénnen (vgl.
EP-A-0 261 488).

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Maschinenfilz der eingangs genannten Art so aus-
zubilden, daB} er in endlicher Form vorliegt und seine
Stirnseiten miteinander verbindbar sind.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf daduch
geldst, dall zwei Lagen Langsfadengelege gemeinsame
Langsfaden aufweisen, welche (ber beide Seiten der
Einlage gehen und die Einlage an ihren Stirnseiten unter
Ausbildung von Kupplungsésen einfassen, und daR eine
einzige Einlage vorhanden ist, die ein einlagiges Quer-
fadengelege aufweist. Grundgedanke der Erfindung ist
es also, die Langsfaden von zumindest zwei Lagen
Langsfadengelege um die Stirnseiten der Einlage her-
umzufiihren, so dafl3 die beiden Lagen von denselben
Langsfaden gebildet werden. Dabei bilden die Léangsfa-
den im Bereich der Stirnseiten der Einlage Kupplungsoé-
sen aus, die zum Zwecke der Verbindung der Stirnseiten
in Uberlappung gebracht und in dieser Stellung lber ei-
nen Steckdraht gekuppelt werden kdnnen. Bis auf den
Steckdraht sind keine weiteren besonderen Kupplungs-
elemente erforderlich. Die durch die Kupplungsnaht her-
vorgerufene Unstetigkeit wird hierdurch auf ein Minimum
reduziert. AuBerdem ergibtsich eine einfache Herstel-
lung des Maschinenfilzes.

[0006] In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daR jeweils zwei Lagen Langsfadengelege durch Um-
klappen eines mindestens in doppelter Lange des ferti-
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gen Maschinenfilzes hergestellten Fadengelegemoduls
unter Einschluf’ der Einlage gebildet sind. Die Enden der
Langsfaden stolRen dann vorzugsweise in der Mitte des
Maschinenfilzes aneinander. Ein solcher Stol} wird ver-
mieden, wenn die Langsfadengelege einen endlosen
Langsfadengelegeschlauch bilden, der die Einlage ein-
schlief3t. In diesem Fall sind die Langsfaden endlos aus-
gebildet. Sie kénnen beispielsweise durch wendelférmi-
ges Wickeln eines Langsfadens gebildet sein.

[0007] Die Grundstruktur des erfindungsgemafen
Maschinenfilzes IaRt sich auf verschiedene Weise vari-
ieren. So besteht die Mdglichkeit, dal mehr als zwei La-
gen von Langsfadengelegen dadurch gebildet werden,
dal mehrere Gelegeeinheiten, bestehend jeweils aus
zweilLagen Langsfadengelege mit gemeinsamen Langs-
faden, vorgesehen sind. Dies kann beispielsweise in der
Weise geschehen, dal® wenigstens zwei Gelegeeinhei-
ten Ubereinander angeordnet sind, wobei die Einlage
zwischen den Lagen der Gelegeeinheiten und auch zwi-
schen den Gelegeeinheiten selbst vorgesehen sein
kann. Alternativ kdnnen die Gelegeeinheiten auch inein-
ander geschachtelt angeordnet sein. Zur Ausbildung der
Kupplungsdsen koénnen die Langsfaden nureinerGele-
geeinheit aber auch die aller Gelegeeinheiten herange-
zogen werden.

[0008] Gemal der Erfindung ist ferner vorgeschlagen,
dafd auf wenigstens ein Langsfadengelege aulenseitig
ein Querfadengelege aufgebracht ist.

[0009] Fir die Ausbildung der Einlage kommen alle
bekannten Techniken in Frage. Sie kann zuséatzlich eine
Faserschicht aufweisen.

[0010] Ein Verfahren zur Herstellung des vorgeschrie-
benen Maschinenfilzesisterfindungsgeman dadurch ge-
kennzeichnet, dal wenigstens ein Langsfadenmodul in
zumindest doppelter Lange des fertigen Maschinenfilzes
hergestellt wird und daR die lUberstehenden Abschnitte
des Langsfadenmoduls um die Stirnseiten der Einlage
unter Bildung von Kupplungsésen durch die Langsfaden
herumgeklappt und fixiert werden. Um das Einfiihren ei-
nes Kupplungssteckdrahtes zu erleichtern, sollte im Be-
reich der Kupplungsdsen stérendes Material entfernt
werden, beispielsweise indem wenigstens ein stirnseiti-
ger Querfaden der Einlage entferntwird. Sofern dortauch
Fasermaterial vorhanden ist, sollte es entfernt werden.

[0011] Ein alternatives Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, dal® ein endloser Langsfadengelegeschlauch
und getrennt davon die Einlage hergestellt werden und
daf} die Einlage in den von dem Langsfadengelege-
schlauch umschlossenen Raum plaziert wird, wobei die
Einlage gegeniber der Lange des Langsfadengelege-
schlauches derart verkurzt ist, da® an den Stirnseiten
des Langsfadengelegeschlauches von dem Langsfa-
dengelegeschlauch gebildete Kupplungsdsen entste-
hen. Der Langsfadengelegeschlauch kann dabei durch
wendelférmiges Wickeln von wenigstens einem Langs-
faden in Langsrichtung und quer dazu fortschreitend her-
gestellt werden. Zur Stabilisierung der Langsfadengele-
ge sollte eine Vemadelung der Faserschichten durchge-
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fuhrt werden. Die Faserschichten kdnnen ein- oder beid-
seitig bei oder nach der Herstellung der Langsfadenge-
lege aufgelegt und befestigt werden. Auch ander Einlage
kdénnen ein- oder beidseitig Faserschichten befestigt und
dann auch vernadelt werden.

[0012] InderZeichnungistdie Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels ndher veranschaulicht, wobei die
Darstellung schematisch und nicht maRstablich gehalten
ist. Es zeigen:

Fig. 1  ein Langsfadenmodul in gestreckter Stellung
mit untergelegter Querfadeneinlage in der Sei-
tenansicht;

Fig.2 die Kombination aus Langsfadenmodul und
Querfadeneinlage nach Umklappen der tber-
stehenden Abschnitte auf die Unterseite der
Querfadeneinlage in der Seitenansicht;

Fig. 3  einen fertigen Maschinenfilz, hergestellt ausd
der Kombination gemaf Figur 2, in der Seiten-
ansicht;

Fig. 4  den Maschinenfilz gemafR Fig. 3 nach Verbin-
den der Stirnseiten;

Fig. 5 die Seitenansicht eines Langsfadengelege-
schlauchs mit darin eingeschobener Querfa-
denlage;

Fig. 6 die Seitenansicht des aus der Einheit gemaR
Fig. 5 hergestellten Maschinenfilzes und

Fig. 7 denMaschinenfilzgemal Fig. 6 nach Kupplung
von dessen Stirnseiten.

[0013] DieFiguren 1 bis 4 zeigen stufenférmig die Her-
stellung eines endlichen Papiermaschinenfilzes 1. Zu-
nachst werden getrennt eine Querfadeneinlage 2 und ein
Langsfadenmodul 3 hergestellt. Die Querfadeneinlage 2
besteht aus einer Vielzahl nebeneinander angeordneter
und untereinander verbundener Querfaden - beispielhaft
mit 4 bezeichnet - deren Lange der Breite des Langsfa-
denmoduls 3 entsprechen. Das Langsfadenmodul 3
weist eine Vielzahl von senkrecht zur Zeichnungsebene
nebeneinander angeordnete Langsfaden 5 auf, die an-
einander befestigt sind und an deren Unterseite eine Fa-
serschicht 6 angeklebt ist. Das Langsfadenmodul 3 ist in
der gestreckten Stellung gemaf Fig. 1 doppelt so lang
wie die Querfadeneinlage 2. Durch mittige Auflage des
Langsfadenmoduls 3 auf die Querfadeneinlage 2 entste-
hen hierdurch Uberstehende Abschnitte 7, 8.

[0014] In der nachsten Herstellungsstufe werden die
Abschnitte 7, 8 entsprechend den Pfeilen A und B auf
die Unterseite der Querfadeneinlage 2 umgeklappt, so
daf die Stirnseiten der Abschnitte 7, 8 nahezu aneinan-
derstoRRen. Diese Situation ist in Fig. 2 dargestellt. Das
Vorprodukt fiir den spateren Papiermaschinenfilz 1 hat
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jetzt dessen Lange, wobei die Langsfaden 5 des Langs-
fadenmoduls 3 um die Stirnseiten der Querfadeneinlage
2 herumgehen. Um dort Kupplungsésen 9, 10 auszubil-
den, werden die auRenliegenden Querfaden 11, 12 der
Querfadeneinlage 2 sowie die dort vorhandene Faser-
schicht 6 entfernt. Hierdurch entstehen eine Vielzahl von
senkrecht zur Zeichnungsebene nebeneinanderliegen-
den Kupplungsosen 9, 10, welche freie Einsteckkanale
13, 14 einschlief3en.

[0015] In einem weiteren Herstellungsschritt werden
auf die beiden Auflenseiten des Langsfadenmoduls 3
Faserschichten 16, 17 aufgebracht, und zwar auf der
Oberseite mit einer groReren Dicke als auf der Untersei-
te. Die Faserschichten 16, 17 und die Faserschicht 6
werdendannin einer Nadelmaschine vernadelt, wodurch
die Querfadeneinlage 2 sowie die umgeklappten Ab-
schnitte 7, 8 untereinander fixiert werden. Der Papierma-
schinenfilz 1 ist dann fertig.

[0016] Zum Verbindung der Stirnseiten wird der Pa-
piermaschinenfilz 1 in die aus Fig. 4 ersichtliche Form
gebracht. Dabei tberlappen sich die Kupplungsésen 9,
10, so daf ein Kupplungskanal 20 entsteht, durch den
ein Kupplungssteckdraht 21 gesteckt ist. Dieserverbin-
det die beiden Stirnseiten. Aufgrund der Schragen an
den Stirnseiten der Faservliese 16, 17 Uberschneiden
sich diese, so dafd die Kupplungsdsen 9, 10 auRenseitig
durch das Faservlies 16 abgedeckt sind.

[0017] Inden Figuren 5 bis 7 ist die Herstellung eines
anderen Papiermaschinenfilzes 22 dargestellt. In diesem
Fall wird zunachst ein Langsfadenschlauch 23 durch
wendelférmiges Wickeln eines Langsfadens 24 (ber
zwei beabstandete Walzen hergestellt. Die einzelnen
Wicklungen des Langsfadens 24 werden untereinander
verbunden. Hierdurch entstehen eine Langsfadenober-
lage 25 und eine Langsfadenunterlage 26.

[0018] In den Zwischenraum zwischen Langsfaden-
oberlage 25 und Langsfadenunterlage 26 wird eine Quer-
fadeneinlage 27 eingeschoben. Sie besteht aus einer
Vielzahl von nebeneinander angeordneten und unterein-
ander verbundenen Querfaden - beispielhaft mit 28 be-
zeichnet - und einer aufgenadelten Faserschicht 29. Die
Langserstreckung der Querfaden 28 entspricht der sich
senkrecht zur Zeichnungsebene erstreckenden Breite
des Langsfadenschlauches 23. Die Querfadeneinlage
27 ist gegenuber der Lange des Langsfadenschlauches
23 derart verkiirzt, dal an den Stirnseiten des Langsfa-
denschlauches 23 Kupplungsoésen 30, 31 entstehen, die
von dem Langsfaden 24 gebildet werden. Die Kupp-
lungsdsen 30, 31 umschlielRen freie Einsteckkanale 32,
33. In einem darauffolgenden Verfahrensschritt werden
auf die AuRenseiten von Langsfadenoberlage 25 und
Langsfadenunterlage 26 Faserschicthen 34, 35 aufge-
legt und untereinanderund mit der Faserschicht 29
durchvemadelt. Es liegt dann der fertige Papiermaschi-
nenfilz 22 vor.

[0019] Um diesen Papiermaschinenfilz 22 endlos zu
machen, wird der in die aus Fig. 7 ersichtliche Form ge-
bogen, bis die Kupplungsdsen 30, 31 zur Uberlappung
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kommen und dann einen Kupplungskanal 36 einschlie-
Ren. In diesen wird anschlieBend ein Kupplungssteck-
draht 37 eingeschoben, der die Verbindung der Stirnsei-
ten herstellt. Auch hier sind die Stirnseiten 38, 39 der
Faserschicht 34 angeschragt, so daR sie sich im Bereich
der Kupplungsnaht Gberlappen.

Patentanspriiche

1.

Maschinenfilz (1, 22) mit wenigstens zwei Lagen (25,
26) von Langsfaden (5, 24) aufweisenden Laéngsfa-
dengelegen (3, 23) und einer dazwischen angeord-
neten Einlage (2, 27) sowie mit die AuRenseiten des
Maschinenfilzes (1, 22) bedeckenden Faserschich-
ten (16, 17, 34, 35), dadurch gekennzeichnet, daB
zwei Langsfadengelege (25, 26) gemeinsame
Langsfaden (5, 24) aufweisen, welche Uber beide
Seiten der Einlage (2,27) gehen und die Einlage (2,
27) an ihren Stirnseiten unter Ausbildung von Kupp-
lungsodsen (9, 10, 30, 31) einfassen, und daf} eine
einzige Einlage (2,27) vorhanden ist, die ein einla-
giges Querfadengelege aufweist.

Maschinenfilz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die jeweils zwei Lagen (25, 26)
Langsfadengelege durch Umklappen eines in zu-
mindest doppelter Lange des fertigen Maschinenfil-
zes (1) hergestellten Langsfadengelegemoduls (3)
unter Einschlufd der Einlage (2) gebildet sind.

Maschinenfilz nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langsfadengelege einen endlo-
sen Langsfadengelegeschlauch (23) bilden, der die
Einlage (27) einschlieft.

Maschinenfilz nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal mehr als zwei La-
gen von Langsfadengelegen dadurch gebildet sind,
dall mehrere Gelegeeinheiten, bestehend jeweils
aus zwei Lagen Langsfadengelege mit gemeinsa-
men Langsfaden, vorgesehen sind.

Maschinenfilz nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens zwei Gelegeeinheiten
Ubereinander angeordnet sind.

Maschinenfilz nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mehrere Gelegeeinheiteninein-
andergeschachtelt angeordnet sind.

Maschinenfilz nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils gemein-
samen Langsfaden stirnseitig Kupplungsdsen aus-
bilden.

Maschinenfilz nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB auf wenigstens ein
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Langsfadengelege aulenseitig ein Querfadengele-
ge aufgebracht ist.

Maschinenfilz nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlage (27) we-
nigstens eine Faserschicht (29) aufweist.

Maschinenfilz nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsfadenge-
lege (3, 25, 26) durch Vernadelung der Faserschich-
ten (6, 16, 17, 29, 34, 35) festgelegt sind.

Verfahren zur Herstellung eines Maschinenfilzes (1,
22), bei dem wenigstens zwei Langsfadengelege (3)
unter Zwischenlegung einer Einlage (2) Ubereinan-
dergelegt werden und wenigstens eine Faserschicht
(16, 17) aufgenadelt wird, dadurch gekennzeich-
net, daB wenigstens ein Langsfadenmodul (3) in zu-
mindest doppelter Lange des fertigen Maschinenfil-
zes (1) hergestellt wird und daf die Gberstehenden
Abschnitte (7, 8) des Langsfadenmoduls (3) um die
Stirnseiten der Einlage (2) unter Bildung von Kupp-
lungsdsen (9, 10) durch die Langsfaden (5) herum-
geklappt und fixiert werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der Kupplungsésen (9,
10) stérendes Material entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den Stirnseiten des Maschinenfil-
zes (1) wenigstens ein stirnseitiger Querfaden (11,
12) der Einlage (2) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB stérendes Faservliesmaterial
(6) entfernt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Maschinenfilzes
(22), bei dem wenigstens zwei Langsfadengelege
(25, 26) unter Zwischenlegung einer Einlage (27)
Ubereinandergelegt werden und wenigstens eine
Faserschicht (34, 35) aufgenadelt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein endloser Langsfadengele-
geschlauch (23) und getrennt davon die Einlage (27)
hergestellt werden und daf} die Einlage (27) in den
von dem Langsfadengelegeschlauch (23) um-
schlossenen Raum plaziert wird, wobei die Einlage
(27) gegenliber der Lange des Langsfadengelege-
schlauches (23) derart verkiirzt ist, daf? an den Stirn-
seiten des Langsfadengelegeschlauches (23) von
dem Léangsfadengelegeschlauch (23) gebildete
Kupplungsoésen (30, 31) entstehen.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Langsfadengelegeschlauch (23)
durch wendelférmiges Wickeln von wenigstens ei-
nem Langsfaden (24) in Langsrichtung und quer da-
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zu fortschreitend hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langsfadengele-
ge (3, 23) durch Vernadeln der Faserschichten (6,
16, 17, 29, 34, 35) befestigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB bei oder nach der Her-
stellung der Langsfadengelege (3, 23) ein- oder
beidseitig Faserschichten (16, 17, 34, 35) befestigt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB an der Einlage (27)
ein- oder beidseitig Faserschichten (29) befestigt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daB auf wenigstens einer
der beiden Langsfadengelege aulenseitig wenig-
stens ein Querfadengelege aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daB mehr als zwei Lagen
von Langsfadengelegen dadurch gebildet werden,
daR mehrere Gelegeeinheiten, bestehend jeweils
aus zwei Lagen Fadengelege mit gemeinsamen
Langsfaden, hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens zwei Gelegeeinheiten
Ubereinander angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gelegeeinheiten ineinanderge-
schachtelt werden.

Claims

Machine felt (1, 22) having a structure (3, 23) com-
prising at least two layers (25, 26) of longitudinal
yarns (5, 24) with an intermediate layer (2, 27) dis-
posed between them, as well as layers of fibre (16,
17, 34, 35) covering the outermost sides of the ma-
chine felt (1, 22), characterized in that two layers
(25, 26) consisting of longitudinal yarns share com-
mon longitudinal yarns (5, 24), which extend beyond
the two sides of the intermediate layer (2, 27) and
enclose the ends, thus forming coupling eyelets (9,
10, 30, 31), and that a single intermediate layer (2,
27)is provided, which comprises a single-layer struc-
ture consisting of transversal yarns.

Machine felt according to Claim 1, characterized in
that the two layers (25, 26) of the structure consisting
of longitudinal yarns are respectively formed by fold-
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10.

11.

12.

ing alongitudinal-yarn module (3), which is produced
so as to be at least twice the length of the finished
machine felt (1), around the intermediate layer (2)
so as to enclose it.

Machine felt according to Claim 1, characterized in
that the structure consisting of longitudinal yarns
forms an endless tube (23), which encloses the in-
termediate layer (27).

Machine felt according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that more than two layers of longitudi-
nal-yarn structures are formed in that a plurality of
structural units are provided, each consisting of two
layers of the longitudinal yarn structure and sharing
common longitudinal yarns.

Machine felt according to Claim 4, characterized in
that at least two structural units are disposed one
on top of the other.

Machine felt according to Claim 4 or 5, character-
ized in that a plurality of structural units are fitted
one inside the other.

Machine felt according to one of Claims 4 to 6, char-
acterized in that the common longitudinal yarns
each form coupling eyelets at the ends.

Machine felt according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that a transverse-yarn structure is ap-
plied on to the outside of at least one structure con-
sisting of longitudinal yarns.

Machine felt according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the intermediate layer (27) in-
cludes at least one layer of fibre (29).

Machine felt according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that the structures consisting of longi-
tudinal yarns (3, 25, 26) are fixed by needling of the
layers of fibre (6, 16, 17, 29, 34, 35).

Method of manufacturing a machine felt (1, 22), in
which at least two structures (3) consisting of longi-
tudinal yarns are placed one on top of the other with
interposition of an intermediate layer (2), and at least
one layer of fibre (16, 17) is needled, characterised
in that at least one longitudinal-yarn module (3) is
produced so as to be at least twice the length of the
finished machine felt (1); and in that the projecting
portions (7, 8) of the longitudinal-yarn module (3) are
folded round the ends of the intermediate layer (2)
and fixed in such a way that the longitudinal yarns
(5) form coupling eyelets (9,10).

Method according to Claim 11, characterized in
that any obstructive material in the region of the cou-
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pling eyelets (9, 10) is removed.

Method according to Claim 12, characterized in
that, at the ends of the machine felt (1), at least one
endtransverseyarn (11, 12) of the intermediate layer
(2) is removed.

Method according to Claim 12 or 13, characterized
in that any obstructive fibrous material (6) is re-
moved.

Method of manufacturing a machine felt (22), in
which at least two structures (25, 26) consisting of
longitudinal yarns are placed one on top of the other
with interposition of an intermediate layer (27), and
at least one layer of fibre (34,35) is needled, char-
acterized in that an endless tube (23), consisting
of longitudinal yarns, and the intermediate layer (27)
are produced separately, and in that the intermedi-
ate layer (27) is disposed in the space enclosed by
the tube (23) consisting of longitudinal yarns, the in-
termediate layer (27) being shortened in relation to
the length of the tube (23) in such a way that coupling
eyelets (30, 31) are produced at the ends of the lon-
gitudinal-yarn tube (23), these being formed by the
longitudinal-yarn tube (23).

Method according to Claim 15, characterized in
that the tube (23) consisting of longitudinal yarns is
progressively produced by spiral winding of at least
one longitudinal yarn (24) in longitudinal direction
and at an angle thereto.

Method according to one of Claims 11 to 16, char-
acterized in that the structures (3, 23) consisting of
longitudinal yarns are fixed by needling of the layers
of fibre (6, 16, 17, 29, 34, 35).

Method according to one of Claims 11 to 17, char-
acterized in that, during or following manufacture
of the longitudinal-yarn structures (3, 23), layers of
fibre (16, 17, 34, 35) are fixed to one or both sides.

Method according to one of Claims 11 to 18, char-
acterized in that layers of fibre (29) are fixed to one
or both sides of the intermediate layer (27).

Method according to one of Claims 11 to 19, char-
acterized in that at least one structure consisting
of transverse yarns is applied on to the outside of at
least one of the two longitudinal-yarn structures.

Method according to one of Claims 11 to 20, char-
acterized in that more than two layers of longitudi-
nal-yarn structures are formed in that a plurality of
structural units are produced, each consisting of two
layers of a yam structure sharing common longitu-
dinal yams.
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Method according to Claim 21, characterized in
that at least two structural units are disposed one
on top of the other.

Method according to Claim 21, characterized in
that the structural units are fitted one inside the oth-
er.

Revendications

Feutre pour papeterie (1, 22) muni d’au moins deux
couches (25, 26) de structures de fils longitudinaux
(3, 23) présentant des fils longitudinaux (5, 24) et
une garniture intermédiaire (2, 27) placée entre elles,
et muni également de couches de fibres (16, 17, 34,
35) recouvrant les cotés extérieurs du feutre pour
papeterie, caractérisé en ce que deux structures
de fils longitudinaux (25, 26) présentent des fils lon-
gitudinaux (5, 24) communs, lesquels dépassentdes
deux c6tés de la garniture intermédiaire (2, 27) et
bordent la garniture intermédiaire (2, 27) sur ses c6-
tés frontaux en formant des oeillets de couplage (9,
10, 30, 31), et qu’une seule garniture intermédiaire
(2, 27) est prevue laquelle présente une structure de
fils transversaux formée d’une seule couche.

Feutre pour papeterie selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les deux couches (25, 26) de
structures de fils longitudinaux sont formées respec-
tivement par le rabattement d’'un module de structure
de fils longitudinaux (3) fabriqué au moins du double
de la longueur du feutre pour papeterie (1) fini en
incluant la garniture intermédiaire (2) .

Feutre pour papeterie selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que les structures de fils longitudi-
naux forment un tuyau de structure de fils longitudi-
naux (23) qui inclut la garniture intermédiaire (2).

Feutre pour papeterie selon 'une des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que plus de deux couches
de structures de fils longitudinaux sont formées du
fait que plusieurs unités de structures sont prévues,
lesquelles sont constituées respectivement de deux
couches de structures de fils longitudinaux avec des
fils longitudinaux communs.

Feutre pour papeterie selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce qu’au moins deux unités de struc-
tures sont placées l'une au dessus de l'autre.

Feutre pour papeterie selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce que plusieurs unités de structu-
res sont emboitées les unes dans les autres.

Feutre pour papeterie selon'une des revendications
4 a 6, caractérisé en ce que les fils longitudinaux
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communs respectifs forment des oeillets de coupla-
ge du cbté frontal.

Feutre pour papeterie selon 'une des revendications
1 a 7, caractérisé en ce qu’une structure de fils
transversaux est posée sur au moins une structure
de fils longitudinaux du coté de I'extérieur.

Feutre pour papeterie selon 'une des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que la garniture intermé-
diaire (27) présente au moins une couche de fibres
(29).

Feutre pour papeterie selon 'une des revendications
1 a9, caractérisé en ce que les structures de fils
longitudinaux (3, 25, 26) sont fixées par couture des
couches de fibres (6, 16, 17, 29, 34, 35).

Procédé pour la fabrication d’un feutre pour papete-
rie (1, 22) dans le cas duquel au moins deux struc-
tures de fils longitudinaux (3) sont posées I'une sur
l'autre, une garniture intermédiaire (2) étant posée
entre elles, et au moins une couche de fibres (16,
17) est cousue dessus, caractérisé en ce qu’au
moins un module de fils longitudinaux (3) est fabri-
qué dans une longueur au moins du double du feutre
pour machine (1) fini, et en ce que les sections (7,
8) du module de fils longitudinaux (3) dépassant sont
repliées autour des cotés frontaux de la garniture
intermédiaire (2) et fixées en formant des oeillets de
couplage (9, 10) grace aux fils longitudinaux (5).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que dans la partie des oeillets de couplage (9,
10) on supprime le matériau génant.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’au moins un fil transversal (11, 12) du coté
frontal de la garniture intermédiaire (2) est supprimé
sur les cotés frontaux du feutre pour papeterie (1).

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que le matériau de fibres génant (6) est
supprimé.

Procédeé pour la fabrication d’un feutre pour papete-
rie (22) dans le cas duquel au moins deux structures
de fils longitudinaux (25, 26) sont posées I'une sur
l'autre, une garniture intermédiaire (27) étant posée
entre elles, et au moins une couche de fibres (34,
35) est cousue dessus, caractérisé en ce qu’au
moins un tuyau de structure de fils longitudinaux (23)
sans fin et la garniture intermédiaire (27) sont fabri-
qués, cette derniére étant séparée du premier, eten
ce que la garniture intermédiaire (27) est placée
dans I'espace entouré par le tuyau de structure de
fils longitudinaux (23), la garniture intermédiaire (27)
étant raccourcie par rapport a la longueur du tuyau
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de structure de fils longitudinaux (23) de telle sorte
que des oeillets de couplage (30, 31) formés par le
tuyau de structure de fils longitudinaux (23) sont ob-
tenus sur les cotés frontaux du tuyau de structure
de fils longitudinaux (23).

Procédé selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le tuyau de structure de fils longitudinaux
(23) est fabriqué par un enveloppement de forme
hélicoidale d’au moins un fil longitudinal (24) dans
le sens longitudinal et continuant transversalement
au fil longitudinal.

Procédé selon l'une des revendications 11 a 16, ca-
ractérisé en ce que les structures de fils longitudi-
naux (3, 23) sont fixées par couture des couches de
fibres (6, 16, 17, 29, 34, 35).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 17, ca-
ractérisé en ce que pendant ou aprées la fabrication
des structures de fils longitudinaux (3, 23), des cou-
ches de fibres (16, 17, 34, 35) sont fixées sur un ou
deux cotés.

Procédé selon I'une des revendications 11 a 18, ca-
ractérisé en ce que des couches de fibres (29) sont
fixées sur un ou deux cbtés de la garniture intermé-
diaire (27).

Procédé selon I'une des revendications 11 a 19, ca-
ractérisé en ce qu’au moins une structure de fils
transversaux estappliquée al’extérieur surau moins
'une des deux structures de fils longitudinaux.

Procédé selon I'une des revendications 11 a 20, ca-
ractérisé en ce que plus de deux couches de struc-
tures de fils longitudinaux sont formées par le fait
que plusieurs unités de structure sont fabriquées,
celles-ci étant composées respectivement de deux
couches de structures de fils avec des fils longitudi-
naux communs.

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce qu’au moins deux unités de structures sont po-
sées I'une sur l'autre.

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce que les unités de structures sont emboitées les
unes dans les autres.
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