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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstel-
lung eines Filzbandes mit einem in eine Fasermatrix ein-
gebetteten Trager aus wenigstens zwei Ubereinander
angeordneten Fadengelegen, von denen wenigstens ei-
nes als Langefadengelege, bestehend aus parallel ver-
laufenden Langsfaden, und wenigstens eines als Quer-
fadengelege, bestehend aus parallel verlaufenden Quer-
faden, ausgebildet sind, wobei Querfaden vorhanden
sind, die Uber die Breite des Filzbandes durchgehend
sind. Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf ein sol-
ches Filzband, insbesondere als Papiermaschinenfilz.
[0002] Vor allem auf dem Gebiet der Papiermaschi-
nenbander sind Filzbéander bekannt, bei denen ein aus
textilen Kunststofffaden bestehender Trager in einer Fa-
sermatrix aus Kunststofffasern eingebettet ist. Solche
Papiermaschinenbander werden vornehmlich als
Pressfilze in der Pressenpartie einer Papiermaschine
eingesetzt. Die Herstellung der Fasermatrix erfolgtin der
Weise, dass auf den Trager ein- oder beidseitig eine oder
mehrere Faservliesschichten aufgenadelt werden.
[0003] Bei dem gattungsgemafRen Filzband besteht
der Trager nicht aus einem Gewebe, sondern aus we-
nigstens zwei Ubereinander angeordneten Fadengele-
gen. Ein Fadengelege hat im Abstand zueinander paral-
lel angeordnete Faden, die anders als bei Geweben und
Gewirken nicht untereinander eingebunden sind. Die Fa-
dengelege werden so angeordnet, dass sich die Faden
benachbarter Fadengelege kreuzen, und zwar in der Re-
gel so, dass ein Fadengelege als Langsfadengelege mit
sich in Langsrichtung des Filzbandes erstreckenden
Langsfaden und ein Fadengelege als Querfadengelege
mitin Querrichtung verlaufenden Querfaden ausgebildet
sind.

[0004] EinsolchesFilzbandistin Form eines endlosen
Pressfilzes in der US 4,781,967 offenbart. Zur Herstel-
lung des Filzbandes werden zunachst Module gebildet,
die entweder vollstandig aus einer Faserschicht oder aus
einer Kombination aus Faserschicht und Fadengelege
bestehen. Zur Herstellung dieser Module wird auf die US
3,613,258 verwiesen. Die einzelnen Module werden an-
schlieend Ubereinander gelegt und ohne Verwendung
von Bindefaden miteinander verbunden, teilweise unter
Verwendung von extrudiertem Polymermaterial. Wie aus
der Verbindung der Einzelmodule ein endloses Filzband
entsteht, ist der US 4,781,967 nicht zu entnehmen.
[0005] Aufgrund der Verwendung von Schmelzklebe-
fasern oder von Klebstoff sind die Pressfilze gemaR der
US 4,781,967 relativ dicht (vgl. US 6,425,985 B1, Spalte
1, Zeilen 38 bis 47) und steif. Dies begrenzt die Einsatz-
fahigkeit solcher Filzbander in Papiermaschinen.
[0006] InderEP 1359251 A1 ist ebenfalls ein Trager
aus wenigstens zwei Ubereinander angeordneten Fa-
dengelegen offenbart, wobei der Trager auch mit einer
Faserschicht belegt sein kann. Die Herstellung des Tra-
gers erfolgt in der Weise, dass die Langsfaden zwischen
zwei Fadenbdumen parallel zueinander aufgespannt
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und dann die Querfaden tber die Langsfaden gelegt wer-
den. Dann werden die Querfaden mit den Langsfaden
mittels auf deren Kreuzungspunkte beschrankten Erhit-
zens auf Schmelztemperatur miteinander verschmolzen.
Die Erhitzung der Faden kann mittels eines Laserstrahls
erfolgen, wenn die Faden mittels eines die Absorption
des Laserstrahls férdernden Zusatzmittel versehen wer-
den.

[0007] Zwarwird bei diesem verfahren ein sehr dimen-
sionsstabiler Trager erhalten. Voraussetzung hierfir ist
jedoch, dass die Langs- und Querfaden flachig aneinan-
derliegen, was eine bestimmte Fadenform erfordert. Die-
se Fadenform steht wiederum der Einbettung des Tra-
gers in eine Fasermatrix mittels Vernadeln von Faserv-
liesschichten entgegen. Deshalb sind solche Trager nur
begrenztfirdie Herstellung von Pressfilzen geeignetund
sind in erster Linie fir den Einsatz in der Trockenpartie
einer Papiermaschine und dann ohne Faserschicht bzw.
Fasermatrix bestimmt.

[0008] In der EP 0 464 258 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung eines Filzbandes insbesondere als Pressfilz
beschrieben, bei dem der Trager dadurch aufgebaut
wird, dass ein Tragerbahnstreifen, dessen Breite we-
sentlich geringer ist als die vorgesehene Breite des Tra-
gers, wendelférmig bzw. schraubenférmig auf zwei be-
abstandete Walzen aufgewickelt wird, bis die vorgese-
hene Breite des Tragers erreicht ist. Gleichzeitig oder
anschlieBend wird der Trager mit Faservliesstreifen in
der gleichen Weise belegt und die so gebildete Faserv-
liesbahn mit dem Trager vernadelt. Die schragen Seiten-
rander eines derart aufgebauten Filzbandes werden
dann beschnitten, so dass sich gerade Seitenrander er-
geben, die sich in Laufrichtung erstrecken.

[0009] Beidieser Art Herstellung des Tragers erstrek-
ken sich die Langsfaden aufgrund des Wickelprozesses
in einem Winkel zur Langsrichtung des Filzbandes, und
man erhalt keine durchgehenden Querfaden, so daf} die
Querfestigkeit des Filzbandes nicht sehr hoch ist. Um
eine bessere Querfestigkeit zu erhalten, ist vorgeschla-
gen worden, die Rander der Tragerbahnstreifen mitein-
ander zu verbinden, beispielsweise durch Vernahen (US
5,360,656). Bei aus Fadengelegen hergestellten Tragern
werden die Rander der Tragerbahnstreifen nach der EP
0947 623 A1 dadurch miteinander verbunden, dass die
Querfaden des Querfadengeleges an den Randern in-
einandergreifen und dort ein verbindungsfaden aufgelegt
und mit den ineinandergreifenden Abschnitten der Quer-
faden verschweifdt wird. Dies hat jedoch den Nachteil,
dass im Bereich der Rander ein Streifen entsteht, der
wegen der unterschiedlichen Anordnung und Dichte der
Faden andere Eigenschaften, insbesondere eine gerin-
gere Durchlassigkeit hat als die Gbrigen Flachen des Filz-
bandes. Hierdurch kann es zu Markierungen auf der Pa-
pierbahn kommen.

[0010] Um dem abzuhelfen, istin der EP 1209 283 A1
vorgeschlagen worden, die Rander der Tragerbahnstrei-
fen maanderartig mit aufeinander folgenden vorsprin-
gen und Ausnehmungen auszubilden und die Trager-
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bahnstreifen so aneinander zu legen, dass die Vorspriin-
ge und Ausnehmungen ineinander greifen, wobei die
Vorspriinge die Ausnehmungen vollsténdig ausfullen.
Die Verbindung der Rander geschieht dann tiber Verbin-
dungsmittel, beispielsweise Nahnahte oder Klebeban-
der. Auch hierdurch ergeben sich jedoch Anderungen in
den Eigenschaften des fertigen Filzbandes im Bereich
der ineinandergreifenden Rander.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Filzbandes mit einem
aus Langs- und Querfadengelegen aufgebauten und in
eine Fasermatrix eingebetteten Trager bereitzustellen,
mit dem sich ein Filzband mit hoher Querfestigkeit auf
einfache und damit kostenglinstige Weise und mit tber
die Breite gleichbleibenden Eigenschaften herstellen
Iasst.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal durch
ein Verfahren mit zumindest folgenden Verfahrensschrit-
ten geldst:

a) fur jedes Langsfadengelege wird ein erstes Tra-
germodul wie folgt hergestellt:

aa) es wird eine erste Hilfstragerbahn in einer
Breite hergestellt, die geringer ist als die Breite
des fertigen Filzbandes;

ab) die erste Hilfstragerbahn wird mit Faden zu-
sammengebracht, welche die Eigenschaft ha-
ben, Laserenergie zu absorbieren und mittels
Laserenergie zumindest oberflachlich und zu-
mindest partiell auf Schmelztemperatur bring-
bar zu sein;

ac) durch Einwirkung eines Laserstrahls werden
die Faden mit der ersten Hilfstragerbahn ver-
bunden;

ad) die erste Hilfstragerbahn wird vor, wahrend
oder nach dem Aufbringen der FaAden wendel-
férmig bis zu einer Breite gewickelt, die, gege-
benenfalls nach Beschnitt der Seitenrander, der
zur Herstellung des fertigen Filzbandes notwen-
digen Breite entspricht;

b) fiir jedes Querfadengelege wird ein zweites, das
erste vollstdndig abdeckendes Tragermodul wie
folgt hergestellt:

ba) es werden zunachst einzelne Tragermodul-
abschnitte mit einer Erstreckung in einer Rich-
tung hergestellt, die der zur Herstellung des fer-
tigen Filzbandes notwendigen Breite entspricht;

bb) die Tragermodulabschnitte bestehen je-
weils aus der Kombination einer zweiten Hilfs-
tragerbahn und darauf befestigten Faden, die
die Eigenschaft haben, Laserenergie zu absor-
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bieren und mittels Laserenergie zumindest
oberflachlich und zumindest partiell auf
Schmelztemperatur bringbar zu sein;

bc) die Verbindung zwischen Hilfstragerbahn
und Fadengelege ist durch Einwirkung eines La-
serstrahls auf die Faden hergestellt worden;

bd) zur Herstellung eines Tragerbandes werden
die Tragermodulabschnitte auf das erste Tra-
germodul in dessen Langsrichtung hintereinan-
der derart auf- und aneinander gesetzt, dass ein
zweites Tragermodul mit Faden entsteht, die
sich quer zu den Faden des ersten Tradgermo-
duls erstrecken;

c¢) zur Herstellung des Filzbandes wird auf zumindest
einer Seite der Tragermodule wenigstens eine Fa-
servliesschicht unter Ausbildung der Fasermatrix
aufgenadelt. Grundgedanke der Erfindung ist es al-
so0, den Trager dadurch herzustellen, dass fiir jedes
Langsfadengelege ein endloses Tragermodul durch
wendelférmiges Aufwickeln wenigstens einer Hilfs-
tragerbahn mit darauf vorher, wahrenddessen oder
nachher aufgelaserten Langsfaden ein- oder mehr-
lagig angefertigt wird und dass auf dieses Trager-
modul ebenfalls aus einer Hilfstragerbahn und dar-
auf aufgelaserten Fadengelege bestehende Trager-
modulabschnitte ein- oder mehrlagig so aufgelegt
werden, dass die Faden in Querrichtung verlaufen,
und dass schlie3lich eine Faservliesschicht zur Ver-
bindung der Tragermodule und zur Ausbildung der
Fasermatrix aufgenadelt wird. Dabei ist es nicht
schadlich, wenn hierdurch die Hilfstrdgerbahnen
weitgehend zerstért werden, da sie lediglich dazu
dienen, die F&den wahrend des Herstellungsvor-
gangs in den vorgesehenen Positionen zu halten.
Dies ubernimmt nach Aufnadeln der Faservlies-
schicht(en) die Fasermatrix.

[0013] Mit Hilfe dieses Verfahrens kdnnen Filzbander
unter Ausnutzung der Vorzige eines Wickelprozesses
auf einfache und kostengtinstige Weise hergestellt wer-
den. Da sie durchgehende Querfaden aufweisen, haben
sie eine hohe Querfestigkeit. Die Filzbander zeichnen
sich zudem dadurch aus, dass ihre Eigenschaften, ins-
besondere die flr den Einsatz in einer Papiermaschinen
wichtige Durchlassigkeit flir Wasser, Uber ihre Flache
uniform sind.

[0014] In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass Faden verwendet werden, die ein Additiv enthalten,
welches die Faden flr den Laserstrahl absorptionsfahig
machen. Beispiele fiir solche Additive sind NIR-aktive -
also im Nahen Infrarot wirksame - Substanzen, die z.B.
im Bereich der Wellenldangen 808 nm, 940 nm, 980 nm
oder 1064 nm absorbieren. Hierfir kommen beispiels-
weise Kohlenstoffe oder farblose Additive wie Clear-
weld® von Gentex oder Lumogen® IR von BASF in Fra-
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ge. Das Additiv erstreckt sich vorzugsweise Uber die ge-
samte Lange der Faden. Dabei kann das Additiv in den
Faden inkorporiert sein und/oder auf die Oberflache der
Faden aufgetragen sein. Wenn das Additiv inkorporiert
ist, sollten die Gewichtsanteile bei 0,10% bis 2,5% liegen.
[0015] Die Hilfstragerbahnen kénnen aus einem Fa-
servlies und/oder einem Kunststoffnetzwerk, wie es bei-
spielsweise aus der EP 0 285 376 B, EP 0 307 182 A,
WO 91/02642 oder WO 92/17643 bekannt ist, und/oder
einer Folie vorzugsweise aus Kunststoff bestehen. So-
weit ein Faservlies verwendet wird, sollte es ein Flachen-
gewicht von 20 bis 150 g/m2 haben, wobei fir die An-
wendung des erfindungsgemaflen Verfahrens ein FIa-
chengewicht von 30 bis 60 g/m?2 ausreichend ist. Das
Faservlies kann auch Schmelzklebefasern enthalten.
[0016] Grundsatzlich sollten die Hilfstragerbahnen
aus einem Material bestehen, das Laserenergie wesent-
lich weniger absorbiert als die Faden oder keine Laser-
energie absorbiert. Dies sind in aller Regel die tblichen
thermoplastischen Kunststoffmaterialien, wie Polyamid
4.6, 6,6.6,6.10, 6.12, 11, 12 sowie Polyester, Polypro-
pylen etc. Auch die Faden selbst kénnen bis auf das Ad-
ditiv aus den vorgenannten Materialien hergestellt sein,
zweckmaRigerweise aus demselben wie das fir die Hilf-
stragerbahnen verwendete. Entsprechendes gilt fir die
abschlieRend aufzunadelnde(n) Faservliesechieht (en),
wobei im Falle von mehreren Schichten unterschiedliche
Faserfeinheiten vorgesehen sein kénnen, und zwar vor-
zugsweise so, dass die feinsten Faserfeinheiten an der
papierseitigen Oberflache des Filzbandes zu liegen kom-
men.

[0017] Nach der Erfindungist ferner vorgesehen, dass
die Faden parallel zu den Seitenkanten der Hilfstrager-
bahnen angeordnet werden, und zwar vorzugsweise in
gleichen Absténden. Durch den wendelférmigen Wickel-
prozess der ersten Hilfstragerbahn verlaufen die Langs-
faden nach Fertigstellung des Filzbandes nicht genau in
dessen Langsrichtung, sondern ein wenig schrag dazu.
[0018] Da das erste Tragermodul mittels eines wen-
delférmigen Wickelprozesses hergestellt wird, reicht es
aus, wenn die fur das Aufwickeln verwendete Hilfstra-
gerbahn in einer Breite von 0,2 bis 1,5 m hergestellt wird.
Die zweite Hilfstragerbahn hat zweckmafigerweise eine
Erstreckung quer zu den aufgebrachten bzw. aufzubrin-
genden Faden von 0,5 bis 6 m, vorzugsweise 3 bis 6 m.
Die Herstellung der Tragermodulabschnitte kann dabei
in der weise geschehen, dass zunachst eine Hilfstrager-
bahn gréRerer Lange hergestellt und die Faden aufge-
lasert werden und dass dann das so gebildete Band in
Abstanden, die der zur Herstellung des fertigen Filz-
bands notwendigen Breite des Filzbandes entspricht,
aufgeteilt wird. Die Herstellung der zweiten Hilfstrager-
bahn kann mittels der im Stand der Technik bekannten
Methoden durchgefihrt werden.

[0019] Das Filzband wird endlos hergestellt, da auch
schon das erste Tragermodul endlos ist und das jeweils
zweite Tragermodul aus den Tragermodulabschnitten
ebenfalls zu einem endlosen Modul zusammengesetzt
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wird.

[0020] Damit gesichertist, dass es beim Herstellungs-
prozess nicht zu einer Verlagerung von Faden kommt,
sollten die erste Hilfstragerbahn oder die Tragermodul-
abschnitte, vorzugsweise beide, an ihren aneinander lie-
genden Réndern miteinander verbunden werden. Dies
kann auf verschiedene Weise geschehen.

[0021] Zum einen kénnen die Rénder in Uberlappung
gebracht und dann im Uberlappungsbereich miteinander
verbunden werden. Praktischerweise geschieht dies so,
dass einer der beiden Rénder in einer Breite von 10 bis
50 mm nicht mit Faden belegt wird und dieser Rand dann
zur Uberlappung mit dem daneben liegenden, mit Faden
versehenen Rand gebracht wird. Die Verbindung der bei-
den Rander kann dann durch VerschweiRen mittels Ul-
traschall oder Verkleben geschehen. Hierzu kénnen
auch die Faden selbst herangezogen werden, indem sie
im Randbereich nochmals mit einem Laserstrahl beauf-
schlagt werden. Die Rander kdnnen aber auch mitein-
andervernaht werden. Die Verdickung im Uberlappungs-
bereich ist wegen der geringen Starke der Hilfstrager-
bahn unerheblich, zumal sie beim spateren Aufnadeln
der Faservliesschicht weitgehend zerstort wird.

[0022] Eine Verdickung entsteht nicht, wenn die Ran-
der auf Stof3 aneinander gelegt werden. In diesem Fall
kann die Verbindung der Rander in der Weise gesche-
hen, dass die Rander mit aufeinander folgenden, kom-
plementéren Vorspriingen und Ausnehmungen verse-
hen werden und dass die Rander dann so aneinander-
gelegt werden, dass sie mit ihren Vorspriingen und Aus-
nehmungen ineinandergreifen, und dass schlieRlich vor-
spriinge der aneinander liegenden Rénder miteinander
verbunden werden. Dabei kann die Verbindung der Vor-
spriinge dadurch erfolgen, dass Uber die Vorspriinge zu-
mindest ein Faden, vorzugsweise parallel zu den librigen
Faden, verlauft und dieser zumindest eine Faden - es
kénnen auch mehrere parallel verlaufende Faden sein -
mit einem Teil oder samtlichen vorspriingen verbunden
wird.

[0023] Verfahrensmafig stehen hierfiir zwei Alternati-
ven zur Verfigung. Bei der ersten Alternative wird zu-
mindest ein Faden nach dem Ineinandergreifen der Vor-
spriinge und Ausnehmungen tiber die Vorspriinge gelegt
und dann an ihnen befestigt. Alternativ dazu kann jedoch
vorgesehen sein, dass schon vor dem Ineinandergreifen
der Vorspriinge und Ausnehmungen - vorzugsweise mit
dem Auflegen und Befestigen der Uibrigen Faden - zu-
mindest ein Faden Uber die Vorspringe und Ausneh-
mungen wenigstens eines Randes der ersten Hilfstra-
gerbahn und/oder zweiten Hilfstrégerbahn gelegt und an
den Vorspriingen befestigt wird und dass nach dem In-
einandergreifen der Vorspriinge und Ausnehmungen der
zumindest eine Faden auch an Vorspringen des ansto-
enden Randes befestigt wird. Die Anbringung des zu-
mindest einen Fadens vor dem Ineinandergreifen kann
aufeinen der beiden Rander der ersten und/oder zweiten
Hilfstrdgerbahn beschrankt sein, aber auch auf beiden
Randern erfolgen, und zwar vorzugsweise symmetrisch
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in der Weise, dass der bzw. die Faden maximal bis zur
Halfte der Breite (quer zur Langsrichtung) der Vorsprin-
ge gehen.

[0024] Die Formgebung der Vorspriinge und Ausneh-
mungen ist relativ frei. Beispiele hierfir sind der EP 1
209283 A1 zu entnehmen. Vorzugsweise sollten die Vor-
spriinge die Ausnehmungen vollflachig ausfiillen. Die
Befestigung des zumindest einen Fadens kann auf ver-
schiedene Weise erfolgen, vorzugsweise aber so, dass
auch hierfiir ein fiir Laserenergie absorptionsfahiger Fa-
den genommen wird und er dann mittels eines Laser-
strahls an vorzugsweise allen Vorspriingen befestigt
wird.

[0025] ZweckmaRigerweise sollten die Uiber die Ran-
der verlaufenden Faden den (brigen Faden entspre-
chen, also mit ihnen identisch sein. Des weiteren sollten
die Faden auf den Randern in einer Anzahl und in einem
Abstand aufgebracht werden, dass nach dem Ineinan-
deergreifen der Vorspriinge und Ausnehmungen die Fa-
dendichte im Bereich der Rander nicht von der Faden-
dichte im Ubrigen abweicht. Beide Mallnahmen dienen
dazu, uniforme Eigenschaften tber die Flache des Filz-
bandes zu erzielen.

[0026] Gegenstand der Erfindung ist des weiteren ein
Filzband, das mit Hilfe des erfindungsgemafien Verfah-
rens hergestellt worden ist und demgemaR einen in eine
Fasermatrix eingebetteten Trager aus wenigstens zwei
Ubereinander angeordneten Fadengelegen aufweist,
wobei Querfaden vorhanden sind, die Gber die Breite des
Filzbandes durchgehend sind und wobei die Faden die
Eigenschaft haben, Laserenergie zu absorbieren, so
dass sie mittels Laserenergie zumindest oberflachlich
und zumindest partiell auf Schmelztemperatur bringbar
sind. Erfindungsgemal erstrekken sich die Langsfaden
in einem Winkel zur Langsrichtung des Filzbandes. Diese
Ausbildung erlaubt es, das Filzband mit Hilfe eines Wik-
kelprozesses und folglich auf einfache und kostenglin-
stige Weise herzustellen, ohne auf den Vorzug durchge-
hender Querfaden und damit hoher Querfestigkeitzu ver-
zichten. Durch die Einbettung des Tragers in eine Faser-
matrix ist es nicht erforderlich, die Ladngs- und die Quer-
féaden untereinander zu verbinden. Es reicht aus, sie le-
diglich aufeinanderzulegen.

[0027] Die Schragstellung der Langsfaden wird durch
den wendelférmigen WickelprozeR beim Herstellen des
ersten Langsfadenmoduls und gegebenenfalls weiterer
erster Langsfadenmodule erreicht. Dabei besteht auch
die Mdglichkeit, die erste Hilfstragerbahn mehrlagig auf-
zuwickeln, und zwar vorzugsweise derart, dass sich die
Langsfaden unter einem sehr spitzen Winkel kreuzen,
zweckmaRigerweise so, dass die Winkel zur Langsrich-
tung des Filzbandes betragsmafig gleich sind, der Ver-
lauf der Langsfaden also gespiegelt ist.

[0028] Die Eigenschaft, Laserenergie absorbieren zu
kénnen, kann mit Hilfe der vorbeschriebenen Additive
erhalten werden. Die Faden kdnnen als Monofilamente
ausgebildet sein, wobei auch Bikomponentenfaden in
Frage kommen, bei denen dann nur eine der beiden
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Komponenten das Additiv enthalt. Bevorzugt sollten die
Bikomponentenfaden einen Kern und einen diesen um-
gebenden Mantel aufweisen, wobei das Additivdann nur
in dem Mantel enthalten ist.

[0029] Alternativ zu oder in Kombination mit Monofila-
menten kdénnen die FAden zumindest eines Fadengele-
ges auch als Multiflamente, bestehend aus Einzelfila-
menten, ausgebildet sein. In diesem Fall braucht nur ein
Teil der Einzelfilamente mit dem Additiv versehen sein,
wobei ein Anteil von maximal 50% ausreichend ist. Bei
der Beaufschlagung mit dem Laserstrahl versteifen sich
die Multifilamente aufgrund der VerschweilRung der Ein-
zelfilamente auch teilweise untereinander.

[0030] Eskommen aberauch monofile Zwirne aus bei-
spielsweise zwei bis zwdlf Monofilamenten in Frage, wo-
bei auch hier nicht alle Monofilamente mit Additiven ver-
sehen zu sein brauchen. Es reicht, wenn maximal 50%
davon solche Additive aufweisen. Auch hier entsteht
durch das Verschweil3en der einzelnen Monofilamente
untereinander eine Versteifung der Zwirne.

[0031] Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, da®
alternierend unterschiedliche Faden eingesetzt werden,
beispielsweise alternierend Monofilamente und Multifila-
mente, Monofilamente und Zwirne oder Multifilamente
und Zwirne. Aber auch das Material kann alternierend
eingesetzt werden, beispielsweise indem alternierend
Faden aus Polyamid 6 und 6.10 oder alternierend aus
Polyamid 6 und 6.12 oder alternierend aus Polyamid 6.6
und Polyester eingesetzt werden.

[0032] Einbrauchbares Filzband entsteht schon dann,
wenn nur ein Langsfadengelege und ein Querfadenge-
lege vorhanden sind. Eine héhere Festigkeit wird er-
reicht, wenn der Trager aus wenigstens zwei Langsfa-
dengelegen und wenigstens einem Querfadengelege
besteht. Moglich ist aber auch eine umgekehrte Struktur
aus einem Langsfadengelege und zwei Querfadengele-
gen. Fir hohe Strukturanforderungen kénnen zumindest
zwei Langsfadengelege und zumindest zwei Querfaden-
gelege miteinander kombiniert werden. In allen Fallen ist
es zweckmafig, wenn sich Langsfadengelege und Quer-
fadengelege jeweils abwechseln.

[0033] Die Querfaden missen sich nichtexaktimrech-
ten Winkel zur Langsrichtung des Filzbandes erstrecken.
Es besteht auch die Mdglichkeit, dass die Querfaden in
einem Winkel von 75° bis 125°, vorzugsweise 80° bis
100°, zur Langsrichtung des Filzbandes verlaufen. So-
fern der Trager wenigstens zwei Querfadengelege auf-
weist, besteht die Mdglichkeit, die Querfaden so anzu-
ordnen, dass sich die Querfaden des einen Querfaden-
geleges und die Querfédden des anderen Querfadenge-
leges kreuzen, und zwar vorzugsweise symmetrisch, so
dass die Querfaden des einen Querfadengeleges um
denselben Winkel von der Senkrechten zur Langsrich-
tung des Filzbandes abweichen wie die Querfaden des
anderen Querfadengeleges, nur mit umgekehrten Vor-
zeichen.

[0034] DielLangsfadenund/oderdie Querfaden sollten
zur Erzielung uniformer Eigenschaften tber die Flache
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gleichen Abstand zueinander haben. Dabei ist es zweck-
mafig, wenn der Abstand der Langsfaden und der Ab-
stand der Querfaden gleich ist. Er kann jedoch auch un-
terschiedlich sein. Ebenso kénnen fir die Langsfaden
andere Faden verwendet werden als fiir die Querfaden,
aber auch identische Féden.

[0035] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher veranschaulicht. Es zei-
gen:
Figur 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines ersten Tragermoduls fiir das er-
findungsgemaRe Filzband;

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der Hilf-
stragerbahn zur Herstellung des ersten Tra-
germoduls in vergréRerter Darstellung;

Figur 2

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt des er-
sten Tragermoduls mit darauf aufgelegten
Tragermodulabschnitten fir die Herstellung
des zweiten Tragermoduls;

Figur 3

Figur4  einen Langsschnitt durch das erfindungsge-
mafe Filzband mit den ersten und zweiten

Tragermodulen gemaf den Figuren 1 bis 3;

eine Draufsicht auf eine Modifikation des Tra-
gers des Filzbandes gemaR Figur 4 ohne Fa-
sermatrix;

Figur 5

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der Hilf-
stragerbahn zur Herstellung des ersten Tra-
germoduls in vergrdRerter Darstellung.

Figur 6

[0036] Die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung 1 weist
zwei beabstandete Walzen 2, 3 auf, die parallele Dreh-
achsen haben und gleichsinnig angetrieben sind. Im Ab-
stand zur unteren Walze 2 befindet sich eine Vorratsrolle
4, auf der ein Faservliesstreifen 5 niedrigen Flachenge-
wichts aufgewickelt ist. Von der Vorratsrolle 4 wird der
Faservliesstreifen 5 bei Antrieb der Walzen 2, 3 abgezo-
genund wikkelt sich auf die beiden Walzen 2, 3 auf. Dabei
wird die Vorratsrolle 4 in Richtung des Pfeils A bewegt,
also parallel zu den Drehachsen der Walzen 2, 3. Hier-
durch wird der Faservliesstreifen 5 wendelférmig nach
rechts fortschreitend auf die Walzen 2, 3 aufgewickelt.
Der Vorschub der Vorratsrolle 4 in Richtung des Pfeils A
ist dabei so bemessen, dass die Faservliesstreifen 5 auf
Stold aneinander zu liegen kommen. Damit es dabei nicht
zu Verkantungen kommt, ist die Vorratsrolle 4 entspre-
chend schrag gestellt. Der Wickelprozess wird soweit
fortgesetzt, bis mittels des Faservliesstreifens 5 ein Fa-
servliesband hergestellt ist, dessen Breite in etwa der
Breite des Filzbandes vor dem Thermofixieren ent-
spricht, das mittels des Faservliesbandes hergestellt
werden soll.

[0037] In der VergréRerung gemaf Figur 2 sind drei
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Teilbahnen 6, 7, 8 des Faservliesstreifens 5 dargestellt.
Es ist zu erkennen, dass der Faservliesstreifen 5 - und
damit die Teilbahnen 6, 7, 8 - an beiden Langsrandern
9, 10 komplementare wellenférmige verlaufe haben, so
dass abwechselnd Vorspriinge - beispielhaft mit 11 be-
zeichnet - und komplementare Ausnehmungen - bei-
spielhaft mit 12 bezeichnet - entstehen. Bei den Teilbah-
nen 6, 7 greifen die Vorspriinge 11 und Ausnehmungen
12 verzahnungsartig ineinander, wobei die Vorspriinge
11 die Ausnehmungen 12 vollflachig ausftllen. Die Teil-
bahn 8 istzu der Teilbahn 7 beabstandet dargestellt. Tat-
séachlich lauft sie so in die Vorrichtung 1 ein, dass die
Vorspriinge 11 in der gleichen Weise in die Ausnehmun-
gen 12 einfassen, wie dies bei den benachbarten Rén-
dern 9, 10 der Teilbahnen 6, 7 der Fall ist. Im Gbrigen ist
die links an die Teilbahn 6 anschlieBende Teilbahn weg-
gelassen.

[0038] Wie aus Figur 2 ebenfalls zu ersehen ist (und
in Figur 1 nicht dargestellt ist), sind auf dem Faservlies-
streifen 5 sich in dessen Langsrichtung erstreckende
Langsfaden - beispielhaft mit 13 bezeichnet - parallel und
in gleichen Abstanden zueinander aufgebracht, wobei
die Langsrander 9, 10 jedoch fadenlos gelassen sind.
Die Langsfaden 13 bestehen aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff und sind mit einem Additiv versehen,
das sie flr Laserenergie absorbtiv macht. Die Langsfa-
den 13 sind durch Einwirkung eines quer hin- und her-
gehenden Laserstrahls punktuell mit dem Faservlies-
streifen 5 verschweif3t. Die Verbindung kann schon vor
dem Aufwickeln des Faservlieestreifens 5 auf die Vor-
ratsrolle 4 in einer entsprechenden Vorrichtung herge-
stellt werden. In diesem Fall befindet sich auf der Vor-
ratsrolle 4 kein reiner Faservliesstreifen 5, sondern ein
mit Langsfaden 13 versehener Faservliesstreifen 5.
[0039] Wie aus Figur 2 zu ersehen ist, werden auf die
Langsrander 9, 10 bzw. die vorspriinge 11 drei weitere
Langsfaden - beispielhaft mit 14 bezeichnet - aufge-
bracht. Sie sind identisch mit den Langsfaden 13 und
damit auch fiir Laserenergie absorptionsfahig. Sie wer-
den ebenso wie die Langsfaden 13 mit einem Laserstrahl
punktuell auf Schmelztemperatur erhitzt und verbinden
sich dadurch mit den Vorspriingen 11. Hierdurch werden
die Rander 9, 10 und damit die Teilbahnen 6, 7, 8 mit-
einander verbunden. Die Langsfaden 14 auf den Langs-
randern 9, 10 haben die gleichen Abstédnde zueinander
und zu den benachbarten Langsfaden 13, so dass die
Fadendichte im Bereich der Langsrander 9, 10 derjeni-
gen im Ubrigen Bereich entspricht.

[0040] Im Beispiel geman Figur 2 erfolgt das Aufbrin-
gen der Langefaden 14 auf die Langsrander 9, 10 nach
Aufbringen der Langsfaden 13 zwischen den Langsran-
dern 9, 10. Esistjedoch nicht ausgeschlossen, dass eine
umgekehrte Reihenfolge gewahlt wird, also zunachst die
Verbindung der Teilbahnen 6, 7, 8 mittels Langsfaden
14 hergestellt und dann die tbrigen Langsfaden 13 auf-
gebracht werden. Dies kann jeweils in separaten Vor-
richtungen geschehen, die das Auflegen der Langsfaden
13, 14 einerseits und das Befestigen mittels eines Lasers
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andererseits bewirken. Es besteht jedoch auch die M6g-
lichkeit, dies in einem Arbeitsgang durchzufiihren, wenn
diese Vorrichtung zwischen den Walzen 2, 3 angeordnet
wird und gleichzeitig die Langsfaden 13, 14 nebenein-
ander aufgelegt und fixiert werden. In diesem Fall ist es
allerdings erforderlich, dass die beiden Walzen 2, 3 ent-
gegen der Richtung des Pfeils A bewegt werden und die
Vorratsrolle 4 ortsfest gehalten wird.

[0041] Figur 3 zeigt - in etwa in dem Malstab gemaf
Figur 1, jedoch wesentlich gegenuber Figur 2 verkleinert
- ein erstes Tragermodul 16 ausschnittsweise, das da-
durch hergestellt worden ist, dass der wendelférmige
Wickelprozess, wie er sich aus Figur 1 ergibt, bis zur
vorgesehenen Breite des Filzbandes vor dem Thermofi-
xieren fortgesetzt wird. Auf das noch auf der Vorrichtung
1 befindliche Tragermodul 16 werden dann Tragermo-
dulabschnitte 17, 16, 19 aufgelegt. Diese Tragermodul-
abschnitte 17, 18, 19 sind genauso aufgebaut wie die
Faservliesstreifen 5, aus dem das erste Tragermodul 16
hergestellt worden ist. Sie bestehen jeweils aus einer
Faservliesbahn 20, 21, 22, auf die Querfaden - beispiel-
haft jeweils mit 23, 24, 25 bezeichnet - aufgebracht sind.
Die Querfaden 23, 24, 25 sind identisch mit den Langs-
faden 13, 14 des Tragermoduls 16 (in Figur 3 weggelas-
sen) und sind deshalb auch in gleicher Weise mittels ei-
nes Laserstrahls an den Faservliesbahnen 20, 21, 22
befestigt. Sie haben jeweils gleichen Abstand zueinan-
der. Die Tragermodulabschnitte 17, 18, 19 sind mit den
Querfaden 23, 24, 25 zuunterst auf das erste Tragermo-
dul 16 aufgelegt, so dass die Querfaden 23, 24, 25 Kon-
takt zu den Langsfaden 13, 14 haben.

[0042] Die Tragermodulabschnitte 17, 18, 19 weisen
Querrander 26 bis 31 auf,- die frei von Querfaden 23, 24,
25 gelassen sind. Sie sind in der gleichen Weise wie die
Langsrander 9, 10 des Faservliesstreifens 5 mit aufein-
anderfolgenden Vorspriingen - beispielhaft mit 32 be-
zeichnet -, und mit komplementaren Ausnehmungen -
beispielhaft mit 33 bezeichnet - versehen. An den oberen
Querrand 27 des unteren Tragermodulabschnittes 17 ist
der untere Querrand 28 des mittleren Tradgermodulab-
schnittes 18 so angesetzt, dass dessen Vorspriinge 32
und Ausnehmungen 33 verzahnungsartig ineinander-
greifen. Uber die Vorspriinge 32 sind drei Querfaden -
beispielhaft mit 34 bezeichnet - gelegt und an ihnen be-
festigt. Uber diese Querfaden 34 werden die beiden Tra-
germodulabschnitte 17, 18 miteinander verbunden. Die
Befestigung kann auch hier mittels eines Laserstrahls
erfolgen.

[0043] Derobere Tragermodulabschnitt 19 ist zwar auf
das erste Tragermodul 16 aufgelegt. Zur Verbindung mit
dem mittleren Tragermodulabschnitt 18 muss der obere
Tragermodulabschnitt 19 noch soweit in Richtung auf
den mittleren Tragermodulabschnitt 18 verschoben wer-
den, dass die Vorspriinge 32 am unteren Querrand 30
in die Ausnehmungen 33 am oberen Querrand 29 des
mittleren Tragermodulabschnittes 18 in der gleichen
Weise einfassen wie zwischen den Tragermodulab-
schnitten 17, 18. Dann kénnen auch hier weitere drei
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Querfaden aufgelegt und mit den Vorspriingen 32 ver-
bunden werden. Auf diese Weise werden nacheinander
weitere Tradgermodulabschnitte an den jeweils voraus-
gegangenen Tragermodulabschnitt angelegt und jeweils
mit diesem verbunden, bis das erste Tragermodul 16 voll-
stéandig von Tragermodulabschnitten 17, 18, 19 bedeckt
ist. Die Tragermodulabschnitte 17, 18, 19 bilden dann
insgesamt ein zweites Tragermodul 35. Darliber kénnen
dann im Grundsatz beliebig viele weitere erste und zwei-
te Tragermodule aufgebaut werden.

[0044] Figur 4 zeigt die Kombination aus erstem Tra-
germodul 16 mit den Langsfaden 13 und dem Faserv-
liesstreifen 5 sowie aus dem zweiten Tragermodul 35,
bestehend aus den Trdgermodulabschnitten 17, 18, 19,
die anden Randbereichen 36, 37 miteinander verbunden
sind (wobei hier in Abweichung zu Figur 3 nur zwei Quer-
faden 34 Uber die Randbereiche 36, 37 verlaufen). Auf
der Oberseite des zweiten Tragermoduls 35 und der Un-
terseite des ersten Tragermoduls 16 befinden sich Fa-
servliesschichten 38, 39. Sie werden mit den beiden Tra-
germodulen 16, 35 dadurch verbunden, dass die in Figur
4 gezeigte Einheit einer Nadelmaschine zugefihrt wird.
Dortwerden die Faservlienschichten 38, 39 unter Bildung
einer Fasermatrix verdichtet und teilweise in die Zwi-
schenraume zwischen den Langs- und Querfaden 13,
14, 23, 24, 25, 34 eingebracht. Dabei werden der Fa-
servliesstreifen 5 und die Faservliesbahnen 20, 21, 22
weitgehend zerstért. Nach Verlassen der Nadelmaschi-
ne und anschlieRendem Thermofixieren steht ein endlo-
ses Filzband mit einem Trager 40, bestehend aus einem
Langsfadengelege 41 und einem Querfadengelege 42,
zur Verfugung, das beispielsweise als Pressfilz in einer
Papiermaschine eingesetzt werden kann.

[0045] Figur 5 zeigt einen abgewandelten Trager 43
mit einem Langsfadengelege 44 und zwei Querfadenge-
legen 45, 46. Das Langsfadengelege 44 besteht aus par-
allel im gleichen Abstand zueinander angeordneten
Langsfaden - beispielhaft mit 47 bezeichnet -, wahrend
die Querfadengelege 45, 46 jeweils aus parallel und im
Abstand zueinander angeordneten Querfaden herge-
stellt sind. Von den Querfaden 48, 49 ist nur ein Teil dar-
gestellt. Das Querfadengelege 45 ist auf der Oberseite
und das Querfadengelege 46 auf der Unterseite des
Langsfadengeleges 44 angeordnet. Die Querfaden 48
des Querfadengeleges 45 sind um einen bestimmten po-
sitiven Winkel zur Senkrechten auf die Langsfaden 47
schrag gestellt. Die Querfaden 49 des Querfadengele-
ges 46 sind um den betragsmaRig gleichen, jedoch ne-
gativen Winkel gegenuber der Senkrechten auf die
Langsfaden 47 schrag gestellt.

[0046] DasLéangsfadengelege 44 istdurch Herstellung
eines ersten Tragermoduls in der vorbeschriebenen Wei-
se erhalten worden. Die Querfadengelege 45, 46 sind
dadurch hergestellt worden, dass entsprechende Tra-
germodulabschnitte auf beiden Seiten des ersten Tra-
germoduls - oder auf einer Seite des Tragermoduls und
damit aneinanderliegend - aufgebracht und miteinander
verbunden worden sind. Die Herstellung erfolgt in der
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gleichen Weise wie bei dem zweiten Tragermodul 35 bei
der Ausfflhrungsform gemaf den Figuren 1 bis 4. Die
Schragstellung der Querfaden 48, 49 ist dadurch erreicht
worden, dass die Trigermodulabschnitte rechteckig kon-
fektioniert worden sind, bevor sie schrag auf das erste
Tragermodul aufgelegt worden sind.

[0047] Figur6 stellt eine analoge Darstellung von Figur
2 dar, wobei jedoch der Herstellungsvorgang anders ist.
Dabei werden fiir gleiche Teile gleiche Bezugsziffern ver-
wendet.

[0048] Wie bei der AuBflihrungsform gemaf Figur 2,
sind drei Teilbahnen 6, 7, 8 des Faservliesstreifens 5
teilweise dargestellt. Die Teilbahnen 6, 7, 8 haben jeweils
an beiden Langsrandern 9, 10 komplementéare wellen-
férmige Vorspriinge 11 aus Faservlies und dazu kom-
plementare Ausnehmungen 12. Bei den Teilbahnen 6, 7
greifen die Vorspriinge 11 und Ausnehmungen 12 schon
verzahnungsartig ineinander, wahrend dies bei der Teil-
bahn 8 in Bezug zur Teilbahn 7 noch nicht der Fall ist.
[0049] Aufdem Faservliesstreifen 5 und damit auf den
Teilbahnen 6, 7, 8 erstrecken sich in Langsrichtung
Langsfaden - beispielhaft mit 13 bezeichnet - parallel und
in gleichen Abstanden zueinander. Sie sind durch Ein-
wirkung eines quer hin- und hergehenden Laserstrahls
punktuell mit dem Faservliesstreifen 5 verschweilt.
[0050] Im Unterschied zu der Verfahrensweise bei
dem Ausflihrungsbeispiel gemaR Figur 2 werden - wie
insbesondere die Teilbahn 8 zeigt - vorzugsweise zu-
sammen mit den Langsfaden 13 weitere Langsfaden -
beispielhaft mit 14 bezeichnet - auf den Faservliesstrei-
fen 5 aufgebracht, die sich Uber die Vorspriinge 11 und
Ausnehmungen 12 erstrecken, und zwar an beiden
Langsrandern 9, 10. Diese Langafaden 14 sind mit den
Vorspriingen 11 durch Einwirkung eines Laserstrahls in
der gleichen Weise wie die Langsfaden 13 mit dem Fa-
servliesstreifen 5 verschweil’t. Die Langsfaden 14 haben
untereinander und zu den Langsfaden 13 gleiche Ab-
stéande und verlaufen parallel zu diesen. Uber die Vor-
spriinge 11 und die Ausnehmungen 12 werden jeweils
nur zwei Langsfaden 14 verlegt, so dass mehr als die
Halfte der Erstreckung der Vorspriinge 12 quer zur Er-
streckung der Langsfaden 13, 14 frei bleibt.

[0051] Das Aufbringen der Langsfaden 13, 14 aufden
Faservliesstreifen 5 kann schon vor dem Aufwickeln des
mit den Langsfaden 13, 14 versehenen Faservliesstrei-
fens 5 aufdie Vorratsrolle 4 in einer entsprechenden Vor-
richtung erfolgen. Es besteht jedoch auch die Méglich-
keit, die Langsfaden 13, 14 erst beim oder nach dem
Abwickeln des Faservliesstreifens 5 von der Vorratsrolle
4 aufzubringen und dann die Teilbahnen 6, 7, 8 derart
aneinanderzulegen, dass die Vorspriinge 11 in die Aus-
nehmungen 12 verzahnungsartig ineinandergreifen. Wie
an den Beispielen der Teilbahnen 6, 7 zu ersehen, er-
ganzen sich die Langsfaden 14 durch das vollstandige
Ineinandergreifen der Vorspriinge 11 und Ausnehmun-
gen 12 derart, dass die Fadendichte in diesem Bereich
gleich der Fadendichte der Léangsfaden 13 im Ubrigen
Bereich ist und auf diese Weise ein uniformes Langsfa-
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dengelege entsteht (die Tatsache, dass die schon an-
einanderliegenden Teilbahnen 6, 7 im Bereich der Vor-
spriinge 11 und Ausnehmungen 12 nur von drei Langs-
faden 14 Gberdeckt werden, wahrend sich (ber die Vor-
spriinge 11 und Ausnehmungen 12 der beiden noch nicht
aneinanderliegenden Teilbahnen 7, 8 insgesamt vier
Langsfaden 14 erstrecken, beruht lediglich auf einer
zeichnerischen Ungenauigkeit). Nach dem Ineinander-
greifen werden die Langsfaden 14 am Langsrand 9 mit
den Vorspringen 11 am Langsrand 10 durch Einwirkung
eines Laserstrahls verbunden. Umgekehrt werden die
Langsfaden 14 am Langsrand 10 mit den Vorspriingen
11 am anliegenden Langsrand 9 ebenfalls durch Lasern
verbunden.

[0052] Die vorstehend beschriebene Art der Verbin-
dung der Langsrander 9, 10 kann auch bei der Verbin-
dung der Tragermodulabschnitte 17, 18, 19 gemaR Figur
3 entsprechend angewendet werden. Die Tragermodul-
abschnitte 17, 18, 19 sind dann nicht nur mit den Quer-
faden 23, 24, 25 versehen, sondern zusétzlich - und
gleichzeitig mit den Querfaden 23, 24, 25 aufgebracht -
mit Querfaden 34, die sich Uber die Vorspriinge 32 und
Ausnehmungen 33 erstrecken. Erst dann werden die
Tragermodulabschnitte 17, 18, 19 nacheinander anein-
andergelegt und wie die Teilbahnen 6, 7, 8 in vorbe-
schriebener Weise miteinander verbunden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Filzbandes mit ei-
nem in eine Fasermatrix eingebetteten Trager (40,
43) aus wenigstens zwei Ubereinander angeordne-
ten Fadengelegen (41, 42, 44, 45), von denen we-
nigstens eines als Langsfadengelege (41, 44), be-
stehend aus parallel verlaufenden Langefaden (13,
14, 47), und wenigstens eines als Querfadengelege
(42, 45, 46), bestehend aus parallel verlaufenden
Querfaden (23, 24, 25, 48, 49) ausgebildet sind, wo-
bei Querfaden (23, 24, 25, 48, 49) vorhanden sind,
die Uber die Breite des Filzbandes durchgehend
sind, gekennzeichnet durch zumindest folgende
Verfahrensschritte:

a) fur jedes Langsfadengelege (41, 44) wird ein
erstes Tragermodul (16) wie folgt hergestellt:

aa) es wird eine erste Hilfstragerbahn (5) in
einer Breite hergestellt, die geringer ist als
die Breite des fertigen Filzbandes;

ab) die erste Hilfstragerbahn (5) wird mit F&-
den (13, 14) zusammengebracht, welche
die Eigenschaft haben, Laserenergie zu ab-
sorbieren und mittels Laserenergie zumin-
dest oberflachlich und zumindest partiell auf
Schmelztemperatur bringbar zu sein;

ac) durch Einwirkung eines Laserstrahle
werden die Faden (13, 14) mit der ersten
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Hilfstragerbahn (5) verbunden;

ad) die erste Hilfstragerbahn (5) wird vor,
wahrend oder nach dem Aufbringen der Fa-
den (13, 14) wendelférmig bis zu einer Brei-
te gewickelt, die, genbenenfalls nach Be-
schnitt der Seitenrander, der zur Herstel-
lung des fertigen Filzhandes notwendigen
Breite entspricht;

b) fir jedes Querfadengelege (42, 45, 46) wird
ein zweites, das erste vollstdndig abdeckendes
Tragermodul (35) wie folgt hergestellt:

ba) es werden zunachst einzelne Trager-
modulabschnitte (17, 18, 19) mit einer Er-
streckung in einer Richtung hergestellt, die
der zur Herstellung des fertigen Filzbandes
notwendigen Breite entspricht;

bb) die Tragermodulabschnitte (17, 18, 19)
bestehen jeweils aus der Kombination einer
zweiten Hilfstragerbahn (20, 21, 22) und mit
darauf befestigten Faden (23, 24, 25, 48,
49), die die Eigenschaft haben, Laserener-
gie zu absorbieren und mittels Laserenergie
zumindest oberflachlich und zumindest par-
tiell auf Schmelztemperatur bringbar zu
sein;

bc) die Verbindung zwischen zweiter Hilfe-
tragerbahn (20, 21, 22) und den Faden (23,
24, 25, 48, 49) ist durch Einwirkung eines
Laserstrahls auf die Faden (23, 24, 25, 48,
49) hergestellt worden;

bd) zur Herstellung eines Tragerbandes
werden die Tragermodulabschnitte (17, 18,
19) auf das erste Tragermodul (16) in des-
sen Langerichtung hintereinander derart
auf- und aneinander gesetzt, dass ein zwei-
tes Tragermodul (35) mit Faden (23, 24, 25,
48, 49) entsteht, die sich quer zu den Faden
(13, 14) des ersten Tragermodule (16) er-
strecken;

c¢) zur Herstellung des Filzbandes wird auf zu-
mindest einer Seite der Tragermodule (16, 35)
wenigstens eine Faservliesschicht (38, 39) un-
ter Ausbildung der Fasermatrix aufgenadelt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Faden (13, 14, 23, 24, 25, 47, 48,
49)verwendet werden, die ein Additiv enthalten, wel-
ches die Faden (13, 14, 23, 24, 25, 47, 48, 49) fur
den Laserstrahl abeorptionsfahig machen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir die Hilfstrdgerbahnen (5,
20, 21, 22) ein Faservlies und/oder ein Netzwerk
und/oder eine Folie verwendet wird.
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4.

10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass Faservliese mit ei-
nem Flachengewicht von 20 bis 150 g/m2, vorzugs-
weise von 30 bis 60 g/m2, hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faden (13, 14,
23,24, 25,47, 48, 49) parallel zu den parallelen Sei-
tenkanten der Hilfstragerbahnen (5, 20, 21, 22) an-
geordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Hilfstrager-
bahn (5) in einer Breite von 0,2 m bis 1,5 m hergestellt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweiten Hilfstra-
gerbahnen (20, 21, 22) in einer Erstreckung quer zu
den Faden von 0,5 m bis 6 m hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Hilfstrager-
bahn (5) und/oder die Tragemodulabechnitte (17,
18, 19) an ihren aneinanderliegenden Randern (9,
10, 26 bis 31) miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander in Uberlappung gebracht
werden und im Uberlappungsbereich miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander miteinander vernaht
und/oder verschweildt und/oder verklebt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander (9, 10, 26 bis 31) auf
Stol aneinandergelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rander (9, 10, 26 bis 31) mit
aufeinanderfolgenden, komplementaren Vorsprin-
gen (11, 32) und Ausnehmungen (12, 33) versehen
werden und dass die Rander (9, 10, 26 bis 31) so
aneinandergelegt werden, dass sie mit ihren Vor-
sprungen (11, 32) und Ausnehmungen (12, 33) in-
einandergreifen, und dass Vorspriinge (11, 32) der
aneinanderliegenden Rander (9, 10, 26 bis 31) mit-
einander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Ineinandergreifen der
Vorspringe (11, 32) und Ausnehmungen (12, 33)
zumindest ein Faden (14, 34) uber die Vorspriinge
(11, 32) gelegt und an ihnen befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass vor dem Ineinandergreifen der vor-
springe (11, 32) und Ausnehmungen (12, 33) zu-
mindest ein Faden lber die Vorspriinge (11, 32) und
Ausnehmungen (12, 33) gelegt und an wenigstens
einem Rand (9, 10, 26 bis 31) an den Vorspriinge
(11, 32) befestigt wird und dass nach dem Ineinan-
dergreifen der Vorspriinge (11, 32) und Ausnehmun-
gen (12, 33) der zumindest eine Faden (14, 34) auch
anden Vorspriingen (11, 32) des anstol3enden Ran-
des (9, 10, 26 bis 31) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Vorspriingen (11, 32) beider
Rander (9, 10, 26 bis 31) der Hilfetragerbahnen (5,
20, 21, 22) zumindest ein Faden (14, 34) befestigt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uber die Rander
(9, 10, 26 bis 31) verlaufenden Faden (14, 34) den
Ubrigen Faden (13, 23, 24, 25, 47, 48, 49) entspre-
chen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faden (14, 34)
auf den Vorspriingen in einer Anzahl und in einem
Abstand aufgebracht werden, dass die Fadendichte
nach dem Ineinandergreifen im Bereich der Rander
(9, 10, 26 bis 31) nicht von der Fadendichte im Ub-
rigen abweicht.

Filzband, insbesondere Papiermaschinenfilz, mit ei-
nem in eine Fasermatrix eingebetteten Trager (40,
43) aus wenigstens zwei Ubereinander angeordne-
ten Padengelegen (41, 42, 44, 45, 46), von denen
zumindest eines als Langsfadengelege (41, 44), be-
stehend aus parallel verlaufenden Langsfaden (13,
14, 47), und zumindest eines als Querfadengelege
(42, 45, 46), bestehend aus parallel verlaufenden
Querfaden (23, 24, 25, 48, 49), ausgebildet sind, wo-
bei Querfaden (23, 24, 25, 48, 49) vorhanden sind,
die uber die Breite des Filzbandes durchgehend
sind, und wobei die Faden (13, 14, 23, 24, 25, 47,
48, 49) die Eigenschaft, haben, Laserenergie zu ab-
sorbieren und mittels Laserenergie zumindest ober-
flachlich und zumindest partiell auf Schmelztempe-
ratur bringbar zu sein, dadurch gekennzeichnet,
dass flr jedes Langsfadengelge (41, 44) ein Trager-
modul (16) durch wendelférmiges Aufwicheln wenig-
stens einer Vilfstragerbahen (5) mit den Langsfaden
(13, 14, 47) angefertigt ist, so dass sich die Lange-
faden (13, 14,47) in einem Winkel zur Langsrichtung
des Filzbandes erstrekken.

Filzband nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lange- und die Querfaden ledig-
lich aufeinandergelegt sind.
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Filzband nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faden (13, 14, 23, 24, 25,
47, 48, 49) ein Additiv enthalten, das sie fiir Laser-
energie abdsorptionsfahig macht.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Faden (13, 14,
23, 24, 25, 47, 48, 49) zumindest eines Fadengele-
ges (41, 42, 44, 45, 46) als Monofilamente ausge-
bildet sind.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die FAden zumindest
eines Fadengeleges als Multiflamente, bestehend
aus Einzelfilamenten, ausgebildet sind.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass die FAden zumindest
eines Fadengeleges als monofile Zwirne, bestehend
aus mindestens zwei Monofilamenten, ausgebildet
sind.

Filzband nach Anspruch 20 sowie Anspruch 21 oder
22, dadurch gekennzeichnet, dass maximal die
Halfte der Einzelfilamente bzw. Monofilamente mit
dem Additiv versehen sind.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass alternierend unter-
schiedliche Faden vorgesehen sind.

Filzband nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alternierend Faden aus Polyamid 6
und 6.10 oder alternierend Faden aus Polyamid 6
und 6.12 oder alternierend Faden aus Polyamid 6.6
und Polyester vorhanden sind.

Filzband nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass alternierend Monofilamente
und Zwirne, alternierend Zwirne und Multifilamente
oder alternierend Monofilamente und Multifilamente
vorgesehen sind.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 27 da-
durch kennzeichnet, dass der Trager wenigstens
aus zwei Langsfadengelegen und wenigstens einem
Querfadengelege besteht.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass der Tréager (43) aus
wenigstens einem Langsfadengelege (44) und we-
nigstens zwei Querfadengelegen (45, 46) besteht.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager aus we-
nigstens zwei Langsfadengelegen und zwei Querfa-
dengelegen besteht.
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Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass sich Langsfadenge-
lege (44) und Querfadengelege (45, 46) abwech-
seln.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 31, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Querfaden
(23, 24, 25, 48, 49) in einem Winkel von 75° bis 120°,
vorzugsweise 80° bis 100°, zur Langsrichtung des
Filzbandes erstrecken.

Filzband nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Querfaden (23, 24, 25, 48,
49) in einem Winkel zur Langsrichtung des Filzban-
des erstrecken, der grofRer oder kleiner als 98° ist.

Filzband nach einem der Anspriiche 18 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (43) we-
nigstens zwei Querfadengelege (45, 46) aufweist
und sich die Querfaden (48) des einen Querfaden-
geleges (45) und die Querfaden (49) des anderen
Querfadengelegee (46) kreuzen.

Filzband nach Anspruch 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querfaden (48) des einen Quer-
fadengeleges (45) um denselben Winkel von der
Senkrechten zur Langsrichtung des Filzbandes ab-
weichen wie die Querfaden (49) des anderen Quer-
fadengeleges (46).

Filzband nach einem der Anspruche 18 bis 35, da-
durch gekennzeichnet, dass die Langsfaden (13,
14, 47) und/oder die Querfaden (23, 24, 25, 48, 49)
gleichen Abstand zueinander haben.

Filzband nach Anspruch 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand der Langefaden (13,
14, 47) und der Abstand der Querfaden (23, 24, 25,
48, 49) gleich ist.

Claims

A method for producing a felt sheet having a carrier
(40, 43) embedded into a fibre matrix comprising at
least two thread layers (41, 42, 44, 45) arranged one
over the other, at least one of which is in the form of
a longitudinal thread layer (41, 44) consisting of lon-
gitudinal threads (13, 14, 44) extending in parallel,
and atleast one of which is in the form of a transverse
thread layer (42, 45, 46) consisting of transverse
threads (23, 24, 25, 48, 49) extending in parallel,
transverse threads (23, 24, 25, 48, 49) being provid-
ed which are continuous over the width of the felt
sheet, characterised by at least the following pro-
cedural steps:

a) for each longitudinal thread layer (41, 44) a
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20
first carrier module (16) is produced as follows:

aa) a first auxiliary carrier sheet (5) is pro-
duced in a width which is smaller than the
width of the finished felt sheet;

ab) the first auxiliary carrier sheet (5) is
broughttogether with threads (13, 14) which
have the property of absorbing laser energy
and, by means of laser energy, being able
to be brought to melting temperature atleast
on the surface and at least partially;

ac) by the effect of a laser beam the threads
(13, 14) are connected to the first auxiliary
carrier sheet (5) ;

ad) the first auxiliary carrier sheet (5) is
wound like a coil before, during or after ap-
plying the threads (13, 14), into a width
which, optionally after trimming the side
edges, corresponds to the width necessary
for producing the finished felt sheet;

b) for every transverse thread layer (42, 45, 46)
a second carrier module (35), totally covering
the first, is produced as follows:

ba) individual carrier module sections (17,
18, 19) are initially produced with an exten-
sion in a direction which corresponds to the
width necessary for the production of the
finished felt sheet;

bb) the carrier module sections (17, 18, 19)
respectively consist of a combination of a
second auxiliary carrier sheet (20, 21, 22)
and threads (23, 24, 25, 48, 49) fastened to
the latter which have the property of absorb-
ing laser energy and being able to be
brought, by means of laser energy, to melt-
ing temperature, at least on the surface and
at least partially;

bc) the connection between the second
auxiliary carrier sheet (20, 21, 22) and the
threads (23, 24, 25, 48, 49) has been pro-
duced by the effect of a laser beam upon
the threads (23, 24, 25, 48, 49);

bd) in order to produce a carrier sheet the
carrier module sections (17, 18, 19) are
placed on and against one another on the
first carrier module (16) in the longitudinal
direction of the latter such thata second car-
rier module (35) is produced with threads
(23, 24, 25, 48, 49) which extend trans-
versely to the threads (13, 14) of the first
carrier module (16);

c) in order to produce the felt sheet at least one
fibre fleece layer (38, 39) is pinned onto at least
one side of the carrier modules (16, 35) such as
to form the fibre matrix.
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The method according to Claim 1, characterised in
that threads (13, 14, 23, 24, 25, 47, 48, 49) are used
which contain an additive, and which enable the
threads (13, 14, 23, 24, 25, 47, 48, 49) to absorb the
laser beam.

The method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that a fibre fleece and/or a network and/or
a foil is used for the auxiliary carrier sheets (5, 20,
21, 22).

The method according to any of Claims 1 to 3, char-
acterised in that fibre fleeces are produced with a
mass per unit area of 20 to 150 g/m2, preferably 30
to 60 g/m?2.

The method according to any of Claims 1 to 4, char-
acterised in that the threads (13, 14, 23, 24, 25, 47,
48, 49) are arranged parallel to the parallel side edg-
es of the auxiliary carrier sheets (5, 20, 21, 22).

The method according to any of Claims 1 to 5, char-
acterised in that the first auxiliary carrier sheet (5)
is produced in a width of 0.2 mto 1.5 m.

The method according to any of Claims 1 to 6, char-
acterised in that the second auxiliary carrier sheets
(20, 21, 22) are produced in an extension transverse
to the threads of 0.5 to 6 m.

The method according to any of Claims 1 to 7, char-
acterised in that the first auxiliary carrier sheet (5)
and/or the carrier module sections (17, 18, 19) are
connected to one another at their edges (9, 10, 26
to 31) lying against one another.

The method according to Claim 8, characterised in
that the edges are overlapped and are connected
to one another in the overlap region.

The method according to Claim 9, characterised in
that the edges are stitched and/or welded and/or
adhesively bonded to one another.

The method according to Claim 8, characterised in
that the edges (9, 10, 26 to 31) are abutted against
one another.

The method according to Claim 11, characterised
in that the edges (9, 10, 26 to 31) are provided with
consecutive, complementary projections (11, 32)
and recesses (12, 33), and that the edges (9, 10, 26
to 31) are laid against one another so that they en-
gage with one another with their projections (11, 32)
and recesses (12, 33), and that projections (11, 32)
of the edges (9, 10, 26 to 31) lying against one an-
other are connected to one another.
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The method according to Claim 12, characterised
in that after the projections (11, 32) and recesses
(12, 33) have engaged with one another at least one
thread (14, 34) is laid over the projections (11,32)
and is fastened to them.

The method according to Claim 12, characterised
in that before the projections (11, 32) and recesses
(12, 33) engage with one another, atleast one thread
is laid over the projections (11, 32) and recesses (12,
33) and is fastened to the projections (11, 32) at at
least one edge (9, 10, 26 to 31), and that after the
projections (11, 32) and recesses (12, 33) have en-
gaged with one another the at least one thread (14,
34) is also fastened to the projections (11, 32) of the
abutting edge (9, 10, 26 to 31).

The method according to Claim 14, characterised
in that at least one thread (14, 34) is attached to the
projections (11, 32) of both edges (9, 10, 26 to 31)
of the auxiliary carrier sheets (5, 20, 21, 22).

The method according to any of Claims 12 to 15,
characterised in thatthe threads (14, 34) extending
over the edges (9, 10, 26 to 31) correspond to the
other threads (13, 23, 24, 25, 47, 48, 49).

The method according to any of Claims 12 to 16,
characterised in that the threads (14, 34) are ap-
plied to the projections in a number and at a distance
such that after engaging with one another in the re-
gion of the edges (9, 10, 26 to 31) the thread density
does not deviate from the normal thread density.

Afelt sheet, in particular a paper machine felt, having
a carrier (40, 43) embedded into a fibre matrix com-
prising at least two thread layers (41, 42, 44, 45, 46)
arranged one over the other, at least one of which
is in the form of a longitudinal thread layer (41, 44)
consisting of longitudinal threads (13, 14 47) extend-
ing in parallel, and at least one of which is in the form
of a transverse thread layer (42, 45, 46) consisting
of transverse threads (23, 24, 25, 48, 49) extending
in parallel, transverse threads (23, 24, 25, 48, 49)
being provided which are continuous over the width
of the felt sheet, and the threads (13, 14, 23, 24, 25,
47, 48, 49) having the property of absorbing laser
energy and, by means of laser energy, being able to
be brought to melting temperature by means of laser
energy, at least on the surface and at least partially,
characterised in that for every longitudinal thread
layer (41, 44) a carrier module (16) is produced by
coil-like winding of at least one auxiliary carrier sheet
(5) with the longitudinal threads (13, 14, 47), so that
the longitudinal threads (13, 14, 47) extend at an
angle to the longitudinal direction of the felt sheet.

The felt sheet according to Claim 18, characterised
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in that the longitudinal and the transverse threads
are only laid on top of one another.

The felt sheet according to Claim 18 or 19, charac-
terised in that the threads (13, 14, 23, 24, 25, 47,
48, 49) contain an additive that makes them able to
absorb laser energy.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 20,
characterised in that the threads (13, 14, 23, 24,
25, 47, 48, 49) of at least one thread layer (41, 42,
44, 45, 46) are in the form of monofilaments.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 21,
characterised in that the threads of at least one
thread layer are in the form of multifilaments consist-
ing of individual filaments.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 22,
characterised in that the threads of at least one
thread layer are in the form of monofile yarns con-
sisting of at least two monofilaments.

The felt sheet according to Claim 20 and Claim 21
or 22, characterised in that maximum one half of
the individual filaments or monofilaments are provid-
ed with the additive.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 24,
characterised in that different threads are provided
alternately.

The felt sheet according to Claim 25, characterised
in that threads made, alternately, of polyamide 6
and 6.10 or threads made, alternately, of polyamide
6 and 6.12 or threads made, alternately, of polya-
mide 6.6 and polyester are provided.

The felt sheet according to Claim 25 or 26, charac-
terised in that monofilaments and yarns alternately,
yarns and multiflaments alternately, or monfila-
ments and multifilaments alternately are provided.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 27,
characterised in that the carrier consists of at least
two longitudinal thread layers and at least one trans-
verse thread layer.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 27,
characterised in that the carrier (43) is made of at
least one longitudinal thread layer (44) and at least
two transverse thread layers (45, 46).

The felt sheet according to any of Claims 18 to 28,
characterised in that the carrier is made of at least
two longitudinal thread layers and two transverse
thread layers.
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The felt sheet according to any of Claims 18 to 30,
characterised in that longitudinal thread layers (44)
and transverse thread layers (45, 46) alternate.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 31,
characterised in that the transverse threads (23,
24, 25, 48, 49) extend at an angle of 75° to 120°,
preferably 80° to 100°, to the longitudinal direction
of the felt sheet.

The felt sheet according to Claim 32, characterised
in that the transverse threads (23, 24, 25, 48, 49)
extend at an angle to the longitudinal direction of the
felt sheet that is greater or smaller than 90°C.

The felt sheet according to any of Claims 18 to 33,
characterised in that the carrier (43) has at least
two transverse thread layers (45, 46) and the trans-
verse threads (48) of the one transverse thread layer
(45) and the transverse threads (49) of the other
transverse thread layer (46) cross.

The felt sheet according to Claim 34, characterised
in that the transverse threads (48) of the one trans-
verse thread layer (45) deviate from the perpendic-
ular to the longitudinal direction of the felt sheet by
the same angle as the transverse threads (49) of the
other transverse thread layer (46).

The felt sheet according to any of Claims 18 to 35,
characterised in that the longitudinal threads (13,
14, 47) and/or the transverse threads (23, 24, 25,
48, 49) are spaced apart equally from one another.

The felt sheet according to Claim 36, characterised
in that the distance between the longitudinal threads
(13, 14,47) and the distance between the transverse
threads (23, 24, 25, 48, 49) is equal.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une bande de feutre avec
unsupport (40, 43) inséré dans une matrice defibres,
composé d’au moins deux non-tissés (41, 42, 44,
45) placés I'un sur l'autre, desquels sont formés au
moins un en tant que non-tissé longitudinal (41, 44),
composeé de fils longitudinaux paralléles (13, 14, 17)
et au moins un en tant que non-tissé transversal (42,
45, 46), composé de fils transversaux paralléles (23,
24, 25, 48, 49), sachant que des fils transversaux
(23, 24, 25, 48, 49) sont disponibles et continus sur
la largeur de la bande de feutre, caractérisé par au
moins les étapes suivantes de procédé:

a) pour chaque non-tissé longitudinal (41, 44),
un premier module de support (16) est fabriqué
comme suit:
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aa) une premiére bande porteuse auxiliaire
(5) est fabriquée dans une largeur, qui est
inférieure a la largeur de la bande de feutre
terminée;

ab) la premiére bande porteuse auxiliaire
(5) est réunie avec les fils (13, 14) qui ont
la propriété d’absorber I'énergie laser et de
pouvoir étre amenés a la température de
fusion au moyen de I'énergie laser au moins
superficiellement et au moins partiellement;
ac) sous l'effet d’'un rayon laser, les fils (13,
14) sontreliés ala premiére bande porteuse
auxiliaire;

ad) la premiére bande porteuse auxiliaire
(5) est enroulée avant, pendant ou apreés la
pose des fils, de maniére hélicoidale jus-
gu’a une largeur qui le cas échéant aprées
la coupe des bords, qui correspond a la lar-
geur nécessaire pour la fabrication de la
bande de feutre finie;

b) pour chaque non-tissé transversal (42, 45,
46), un deuxiéme module de support (35) recou-
vrant entierement le premier est fabriqué com-
me suit:

ba) des parties de module de support indi-
viduelles (17, 18, 19) sont ensuite fabri-
quées, avec une extension dans un sens
qui correspond a la largeur nécessaire pour
la fabrication de la bande de feutre finie;
bb) les parties de module de support (17,
18, 19) sont respectivement constituées par
la combinaison d’une deuxiéme bande por-
teuse auxiliaire (20, 21, 22) et avec des fils
fixés dessus (23, 24, 25, 48, 49) qui ont la
propriété d’absorber I'énergie laser et peu-
vent étre amenés alatempérature de fusion
au moyen de I'énergie laser au moins su-
perficiellement et au moins partiellement;
bc) la connexion entre la deuxiéme bande
porteuse auxiliaire (20, 21, 22) et les fils (23,
24, 25, 48, 49) a été fabriquée par I'action
d’un rayon laser sur les fils (23, 24, 25, 48,
49);

bd) pour la fabrication d’'une bande porteu-
se, les parties de module de support (17,
18, 19) sur le premier module de support
(16) dans son sens longitudinal 'un derriére
l'autre, sont placés I'un sur l'autre et de ma-
niére contigué, de maniére a ce qu'un
deuxieme module de support (35) soit éla-
boré avec des fils (23, 24, 25, 48, 49), qui
se prolongent transversalement par rapport
aux fils (13, 14) du premier module de sup-
port;

¢) pour la fabrication de la bande de feutre, au
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12.

moins une couche de non-tissé (38, 39) est épin-
glée sur au moins une face du module de sup-
port (16, 35) en formant la matrice de fibres.

Procédé selon revendication 1, caractérisé en ce
que des fils (13, 14, 23, 24, 25, 47, 48, 49) sont
utilisés, qui contiennent un additif qui donne aux fils
(13, 14, 23, 24, 25, 47, 48, 49) un pouvoir absorbant
pour le rayon laser.

Procédé selon revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que pour les bandes de support auxiliaires (5,
20, 21, 22) un non-tissé et / ou un tissu entrelacé et
/ ou une feuille est utilisé.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que des non-tissés sont fabriqués
avec un poids surfacique de 20 a 150 g/m2, de pré-
férence de 30 a 60 g/m2.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les fils (13, 14, 23, 24, 25, 47,
48, 49) sont placés parallélement aux bords latéraux
des bandes porteuses auxiliaires (5, 20, 21, 22).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la premiéere bande de support
auxiliaire (5) est fabriquée dans une largeur compri-
seentre 0,2met1,5m.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la deuxieme bande porteuse
auxiliaire (20, 21, 22) est fabriquée dans une exten-
sion transversale par rapport aux fils de 0,5 a 6 m.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la premiere bande porteuse
auxiliaire (5) et/ ou les parties de module de support
(17,18, 19) sontreliées les unes aux autres sur leurs
bordures contigués (9, 10, 26 a 31).

Procédé selon revendication 8, caractérisé en ce
que les bordures sont placées sont forme d’un re-
couvrement et sont reliées les unes aux autres dans
la zone de recouvrement.

Procédé selon revendication 9, caractérisé en ce
que les bordures sont fermées par une couture et /
ou soudées et / ou collées les unes avec les autres.

Procédé selon revendication 8, caractérisé en ce
que les bordures (9, 10, 26 a 31) sont posées de
maniére contigué sur le bord.

Procédé selon revendication 11, caractérisé en ce
que les bordures (9, 10, 26 a 31) sont pourvues
d’avancées complémentaires se suivant les unes
apres les autres (11, 32) et de creux (12, 33) et que
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les bordures (9, 10, 26 a 31) sont placées de manie-
res contigués les unes par rapport aux autres de telle
maniére qu’elles s'imbriquent avec leurs avancées
(11, 32) et leurs creux et que des avancées (11, 32)
des bordures contigués les unes par rapport aux
autres (9, 10, 26 a 31) sont reliées les unes avec les
autres.

Procédé selon revendication 12, caractérisé en ce
qu’aprés limbrication des avancées (11, 32) et
creux (12, 33), au moins un fil (14, 34) est posé sur
les avancées (11, 32) et y est fixé.

Procédé selon revendication 12, caractérisé en ce
qu’avant I'imbrication des avancées (11, 32) et des
creux (12, 33), au moins un fil est posé sur les avan-
cées (11,32) etcreux (12, 33) et est fixé sur au moins
une bordure (9, 10, 26 a 31) sur les avancées et
qu'apres l'imbrication des avancées (11, 32) et creux
(12, 33), le fil minimum (14, 34) est aussi fixé sur les
avanceées (11, 32) de la bordure contigué (9, 10, 26
a31).

Procédé selon revendication 14, caractérisé en ce
que sur les avancées (11, 32) des deux bordures
(9, 10, 26 a 31) des bandes porteuses auxiliaires (5,
20, 21, 22) au moins un fil est fixé.

Procédé selon 'une des revendications 12 a 15, ca-
ractérisé en ce que les fils (14, 34) passant par les
bordures (9, 10, 26 a 31) correspondent aux autres
fils (13, 23, 24, 25, 47, 48, 49).

Procédé selon 'une des revendications 12 a 16, ca-
ractérisé en ce que les fils (14, 34) sont disposés
sur les avancées et dans un nombre et a une dis-
tance faisant que I'épaisseur de fil apres I'imbrication
dans la zone des bordures (9, 10, 26 a 31) ne differe
par ailleurs pas de I'épaisseur de fil.

Bande de feutre, en particulier feutre pour machine
a papier avec un support (40, 43) inséré dans une
matrice de fibres, composé d’au moins deux non-
tissés (41,42, 44, 45, 46) placés I'un sur 'autre, des-
quels au moins un est formé en tant que non-tissé
longitudinal (41, 44) constitué de fils longitudinaux
paralleles (13, 14, 47) et au moins un en tant que
non-tissé transversal (42, 45, 46) constitué de fils
transversaux paralléles (23, 24, 25, 48, 49), sachant
que des fils transversaux (23, 24, 25, 48, 49) sont
disponibles, qui sont continus sur la largeur de la
bande de feutre et sachant que les fils (13, 14, 23,
24, 25,47, 48, 49) ont la propriété d’absorber I'éner-
gie laser et d’étre mis a température de fusion au
moins superficiellement et au moins partiellement a
l'aide de I'énergie laser, caractérisée en ce que
pour chaque non-tissé longitudinal (41, 44), un mo-
dule de support (16) est confectionné par I'enroule-
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ment hélicoidal d’au moins une bande porteuse auxi-
liaire (5) avec les fils longitudinaux (13, 14, 47), de
maniére a ce que les fils longitudinaux (13, 14, 47)
s’étendent de maniere angulaire par rapport au sens
longitudinal de la bande de feutre.

Bande de feutre selon revendication 18, caractéri-
sée en ce que les fils longitudinaux et les fils trans-
versaux sont seulement posés les uns au-dessus
des autres.

Bande de feutre selon revendication 18 ou 19, ca-
ractérisé en ce que les fils (13, 14, 23, 24, 25, 47,
48, 49) contiennent un additif qui leur donne la ca-
pacité d’absorption de I'énergie laser.

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 20, caractérisée en ce que les fils (13, 14, 23,
24, 25, 47, 48, 49) d’au moins un non-tissé (41, 42,
44,45, 46), sont formées en tant que monofilaments.

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 21, caractérisée en que les fils d’au moins un
non-tissé sont formés en tant que multifilaments
constitués de filaments individuels.

Bande de feutre selon 'une des revendications 18
a 22, caractérisée en ce que les fils d’au moins un
non-tissé sont formés en tant que retors monofila-
ments constitués d’au moins deux monofilaments.

Bande de feutre selon revendication 20 et revendi-
cation 21 ou 22, caractérisée en ce qu’au maxi-
mum la moitié des filaments individuels ou monofi-
laments sont pourvus de I'additif.

Bande de feutre selon l'une des revendications 18
a 24, caractérisé en ce que différents fils alternants
sont prévus.

Bande de feutre selon revendication 25, caractéri-
sée en ce que des fils alternants en polyamide 6 et
6.10 ou des fils alternants en polyamide 6 et 6.12 ou
des fils alternants en polyamide 6.6 et polyester sont
disponibles.

Bande de feutre selon revendication 25 ou 26, ca-
ractérisée en ce que des monofilaments et retors
alternants, les retors et monofilaments alternants ou
des monofilaments et multifilaments alternants sont
prévus.

Bande de feutre selon l'une des revendications 18
a 27, caractérisée en ce que le support est com-
posé d’au moins deux non-tissés longitudinaux et au
moins un non-tissé transversal.

Bande de feutre selon 'une des revendications 18
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a 27, caractérisée en ce que le support (43) est
composé d’au moins un non-tissé longitudinal (44)
et d’au moins deux non-tissés transversaux (45, 46).

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 28, caractérisée en ce que le support est com-
posé d’au moins deux non-tissés longitudinaux et
deux non-tissés transversaux.

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 30, caractérisée en ce que des non-tissés longi-
tudinaux (44) et non-tissés transversaux (46, 46) al-
ternent entre eux.

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 31, caractérisée en ce que les fils transversaux
(23, 24, 25, 48, 49) s’étendent dans un angle de 75°
a 120°, de préférence 80° a 100°, par rapport au
sens longitudinal de la bande de feutre.

Bande de feutre selon revendication 32, caractéri-
sée en ce que les fils transversaux (23, 24, 25, 48,
49) s’étendent dans un angle par rapport au sens
longitudinal de la bande de feutre, qui est supérieur
ou inférieur a 90°.

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 33, caractérisée en ce que le support (43) pré-
sente au moins deux non-tissés transversaux (45,
46) et les fils transversaux (48) d’un non-tissé trans-
versal (45) etlesfils transversaux (49) de I'autre non-
tissé transversal (46) se croisent.

Bande de feutre selonrevendication 34, caractérisé
en ce que les fils transversaux (48) d’un non - tissé
transversal (45) different des verticales par rapport
au sens longitudinal de la bande de feutre selon le
méme angle que les fils transversaux (49) de l'autre
non-tissé transversal (46).

Bande de feutre selon I'une des revendications 18
a 35, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
(13, 14, 47) et/ ou les fils transversaux (23, 24, 25,
48, 49) ont la méme distance les uns par rapport aux
autres.

Bande de feutre selon revendication 36, caractéri-
sée en ce que la distance des fils longitudinaux (13,
14, 47) et la distance des fils transversaux (23, 24,
25, 48, 49) est identique.
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