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Bahnmaterial

(57)  Ein Verfahren zur Herstellung eines Substrats
fur ein Press/Transport-Band zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier, Karton, Tissue oder Zell-
stoff, welches Substrat (10) einen zwischen einem ersten
Endbereich (18) und einem zweiten Endbereich (20) mit
Fadenmaterial aufgebauten Substratkdrper (16) um-
fasst, wobei in den Endbereichen (18, 20) das Faden-
material Fadenschlingen (24, 26) bildet zur Verbindung
zweier Endbereiche (18, 20) vermittels eines durch ein-
ander Uberlappend angeordnete Fadenschlingen (24,
26) der zu verbindenden Endbereiche (18, 20) hindurch-
zuflhrenden Verbindungselements (74), umfasst die
Maflnahmen:

Verfahren zur Herstellung eines Substrats fiir ein Press/Transport-Band zur Herstellung von

a) Bilden einer Fadenschlinge (26, 34) fir einen Endbe-
reich (20)eines Substrats (16) an einem langgestreckten
Wickelelement (22);

b) danach Fihren des Schlingen bildenden Fadens (30)
um wenigstens ein Umlenkelement (12, 14);

c) benachbart der in der MalRnahme a) fiir den einen
Endbereich (20) gebildeten Fadenschlinge (26, 34), Bil-
den einer Fadenschlinge fir den anderen Endbereich
(18) des Substrats (10) an dem Wickelelement (22);

d) Zurlickflihren des Schlingen bildenden Fadens (30)
um das wenigstens eine Umlenkelement (12, 14),

wobei die MaRnahmen a) bis d) zum Bilden eines Grund-
Fadengeleges (50) mehrfach wiederholt werden.

Fig.1 18 0
\ 22/

— e
Y

—he

14 /
0

12

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1870 513 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Substrats fur ein Press/Transport-
Band zur Herstellung von Bahnmaterial, wie z.B. Papier,
Karton, Tissue oder Zellstoff. Ferner betrifft die Erfindung
ein derartiges Press/Transport-Band, das beispielswei-
se in Papiermaschinen eingesetzt wird.

[0002] Beider Herstellung von Bahnmaterial, wie z.B.
Papier, Karton, Tissue oder Zellstoff, wird das Ausgangs-
material fiir die Herstellung des Bahnmaterials auf Trans-
portbander aufgetragen und durch verschiedene Bear-
beitungsstationen, wie z.B. Press- oder Trocknungssek-
tionen, hindurch bewegt, in welchen in diesem Aus-
gangsmaterial enthaltene Flissigkeit herausgepresst
und abgefiihrt wird. Um dabei das Bahnmaterial bzw.
das Ausgangsmaterial daflir an beiden Seiten abzudek-
ken und es somit durch verschiedene Bearbeitungssta-
tionen hindurch bewegen zu kénnen, werden insbeson-
dere im Bereich von Presssektionen auch allgemein als
Nahtfilze bekannte Press/Transport-Bander eingesetzt,
die mit einer filzartigen Oberflache auf dem Material fiir
das Bahnmaterial aufliegen und somit die Abgabe von
Flissigkeit ermdglichen. Im Bereich von Trocknungssek-
tionen werden allgemein Trocknungssiebe und/oder ge-
nannte Transport-Bander eingesetzt.

[0003] Bei der Herstellung derartiger Nahtfilze bzw.
Press/Transport-Bander wird im Allgemeinen so vorge-
gangen, das zunachst aus Fadenmaterial ein Endlos-
Substrat gefertigt wird, dessen Lange bereits abge-
stimmt ist bzw. sein muss auf eine bestimmte Maschine,
in welcher es dann zum Einsatz gelangt. Nach Fertigung
des Substrats wird dieses mit dem in Kontakt mit dem
Bahnmaterial tretenden Filzmaterial Gberdeckt.

[0004] Ein Problem bei derartigen Press/Transport-
Bandern bzw. den Substraten dafir ist, dass einerseits
auf Grund der Fertigung als Endlos-Substrat fir jeden
speziellen Typ einer Papiermaschine oder dergleichen
ein spezielles Band gefertigt werden muss. Auf Grund
des Endlos-Charakters ist es weiterhin erforderlich, beim
Einbau eines derartigen Bandes bzw. beim Ersetzen ei-
nes verbrauchten Bandes die Papiermaschine an einer
Seite vollstandig zu 6ffnen, um ein zu ersetzendes Band
zu entfernen und das neue Endlos-Band von der Seite
her wieder einzufiihren und Uber die verschiedenen Um-
lenkwalzen zu legen. Dies ist ein sehr aufwendiger und
auch geféhrlicher Arbeitsgang.

[0005] Es ist das Ziel der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung eines Substrats fir ein Press/
Transport-Band zur Herstellung von Bahnmaterial bereit-
zustellen, mit welchem bei hoher Flexibilitat in der An-
passung an einen Einsatzzweck ein vereinfachter Ein-
bau in eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial
ermdglicht ist.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Substrats flr
ein Press/Transport-Band zur Herstellung von Bahnma-
terial,insbesondere Papier, Karton, Tissue oder Zellstoff,
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welches Substrat einen zwischen einem ersten Endbe-
reich und einem zweiten Endbereich mit Fadenmaterial
aufgebauten Substratkérper umfasst, wobei in den End-
bereichen das Fadenmaterial Fadenschlingen bildet zur
Verbindung zweier Endbereiche vermittels eines durch
einander Uberlappend angeordnete Fadenschlingen der
zu verbindenden Endbereiche hindurchzufiihrenden
Verbindungselements, wobei das Verfahren die
MaRnahmen umfasst:

a) Bilden einer Fadenschlinge fir einen Endbereich
eines Substrats an einem langgestreckten Wickel-
element;

b)  danach Fihren des Schlingen bildenden Fadens
um wenigstens ein Umlenkelement;

c) benachbart der in der MalRnahme a) fiir den einen
Endbereich gebildeten Fadenschlinge, Bilden ei-
ner Fadenschlinge fir den anderen Endbereich des
Substrats an dem Wickelelement;

d)  Zurickfihren des Schlingen bildenden Fadens um
das wenigstens eine Umlenkelement,

wobei die MalRnahmen a) bis d) zum Bilden eines Grund-
Fadengeleges mehrfach wiederholt werden.

[0007] In Abkehr zu den aus dem Stand der Technik
bekannten Vorgehensweisen, bei welchen das Substrat
in Endlos-Weise gefertigt wird, wird bei dem erfindungs-
gemalen Verfahren ein als offenes Band bzw. als Band-
abschnitt ausgebildetes Substrat erzeugt, das zwei
nachfolgend zu verbindende Endbereiche aufweist. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass eine hdhere Flexibilitat
bei der La&ngenauswahl bzw. Langenausgestaltung vor-
liegt. Weiterhin kann ein mit einem derartigen Substrat
aufgebautes Band mit nicht verbundenen Enden in eine
Maschine eingezogen werden, und zwar in der normalen
Bewegungsrichtung dieses Bands in der Maschine, ohne
die Maschine vollstandig seitlich 6ffnen zu missen.
Durch das Ausbilden von Fadenschlingen an den beiden
Endbereichen wird, ohne zusatzliche Elemente in das
Substratintegrieren zu missen, in einfacher Art und Wei-
se die Moglichkeit geschaffen, lediglich durch Einsatz
eines Verbindungselements eine Verbindung zwischen
Endbereichen herzustellen.

[0008] Um bei dem erfindungsgemafen Verfahren in
einfacher Art und Weise die Lange des Substrats vorge-
ben bzw. variieren zu kdnnen, wird vorgeschlagen, dass
wenigstens zwei in ihrem gegenseitigen Abstand ein-
stellbare Umlenkelemente verwendet werden. Dabei
kénnen als Umlenkelemente Umlenkwalzen zum Einsatz
gelangen.

[0009] Bei Durchfiihrung der MaRnahmen a) und c)
kénnen zum Bilden der Fadenschlingen fiir den ersten
Endbereich und der Fadenschlingen fir den zweiten
Endbereich der Schlingen bildende Faden in gegenlau-
figer Richtung von der gleichen Seite um das Wickelele-
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ment gefiihrt werden. Alternativ ist es moglich, dass bei
Durchfiihrung der MalRnahmen a) und c) zum Bilden der
Fadenschlingen fiir den ersten Endbereich und der Fa-
denschlingen fur den zweiten Endbereich der Schlingen
bildende Faden in gegenlaufiger Richtung von entgegen-
gesetzten Seiten um das Wickelelement gefihrt wird.
[0010] Um dem Substrat gewisse Festigkeits- bzw.
auch Durchlassigkeitseigenschaften fir aus einem
Bahnmaterial abzufiihrende Flissigkeit geben zu koén-
nen, wird vorgeschlagen, dass das Fadenmaterial meh-
rere Fadensysteme jeweils mit wenigstens einem Schlin-
gen bildenden Faden umfasst, wobei vorzugsweise die
Faden verschiedener Fadensysteme zueinander ver-
schieden sind.

[0011] Die Faden, sei es nun generell oder bei Ver-
wendung mehrerer Fadensysteme, kdénnen beispiels-
weise unterschiedliche Querschnittsformen, wie z.B. Po-
lygone, Kreise, Ellipsen, Dreiecke, Quadrate, Rechtecke
und/oder dergleichen, haben. Zudem kdnnen sie sich er-
ganzend nebeneinander gewickelt werden.

[0012] BeiDurchflihrung der vorangehend angegebe-
nen Verfahrensmalnahmen a) bis d) wird durch das Wik-
keln Uber das Wickelelement bzw. die Umlenkelemente
zunachst ein Grund-Fadengelege erzeugt, bei welchem
die einzelnen einander benachbart liegenden Fadenab-
schnitte keine gegenseitige Bindung zueinander aufwei-
sen. Wirde man ein derartiges Grund-Fadengelege von
den Umlenkelementen bzw. dem Winkelelement abzie-
hen, wiirde es sofort zerfallen. Es wird daher vorgeschla-
gen, dass das Grund-Fadengelege im Bereich des Sub-
stratkorpers verfestigt wird. Verfestigen bedeutet hier,
dass eine gegenseitige Fixierung der das Grund-Faden-
gelege bildenden Faden bzw. Fadenabschnitte erzeugt
wird, so dass das Substrat tatsachlich auch einen band-
artigen Charakter erhalt.

[0013] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn das Grund-
Fadengelege in den Endbereichen in einem an die Fa-
denschlingen angrenzenden Langenbereich verfestigt
wird. Durch die Verfestigung in den Endbereichen, also
das gegenseitige Verbinden benachbarter Fadenab-
schnitte miteinander, wird erreicht, dass die Fadenschlin-
gen als solche erhalten bleiben und in einfacher Art und
Weise nachfolgend das Einflihren eines Endbereichs
miteinander verbindenden Verbindungselements er-
madglicht ist.

[0014] Das Verfestigen sowohl im Bereich des Sub-
stratkorpers als auch in den Endbereichen kann durch
Verschmelzen oder Verkleben erfolgen. Hier kdnnen die
die Verfestigung realisierenden Materialien, also Klebe-
materialien oder durch Erwdrmung aufschmelzende und
nachfolgend bei Verfestigung die Verbindung herstellen-
de Materialien, beispielsweise bereits in die Faden bzw.
die Fadenabschnitte des Fadenmaterials eingearbeitet
sein. Alternativ wird jedoch vorgeschlagen, dass das Ver-
festigen durch Aufbringen von schmelzbarem Material
und Eindringen desselben in Zwischenrdume zwischen
benachbarte Fadenabschnitte erfolgt. Auch kann eine
chemische Anbindung durch Anlésen der Materialober-
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flachen erfolgen.

[0015] Um insbesondere bei der Verfestigung in den
Endbereichen fir eine definierte Aufrechterhaltung der
Fadenschlingen sorgen zu kdnnen, wird vorgeschlagen,
dass der Langenbereich in einem Abstand von weniger
als 25mm, vorzugsweise weniger als 10mm, von den
Schlingenscheiteln der Fadenschlingen eines jeweiligen
Endbereichs liegt.

[0016] Dadurch, dass auf das Grund-Fadengelege ein
Verfestigungs-Fadengelege aufgebracht wird, welches
die Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges mitein-
ander verbindet, wird dem Substrat nicht nur in Langs-
richtung der Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges
eine definierte Festigkeit gegeben, die im Wesentlichen
auch bestimmt ist durch die fir das Grund-Fadengelege
eingesetzten Materialien, sondern auch quer zu dieser
Richtung, also im Wesentlichen in Bandquerrichtung,
kann auf diese Art und Weise eine sehr hohe strukturelle
Integritat des Substrats erlangt werden, die beispielswei-
se nicht nur durch die Verfestigung, also Fixierung ein-
zelner Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges an-
einander, erlangt ist.

[0017] Auch das Verfestigungs-Fadengelege kann
durch Verschmelzen oder Verkleben mit dem Grund-Fa-
dengelege verbunden werden. Dabei kann das Verfesti-
gungs-Fadengelege je nach gewiinschter Eigenschaft
des Substrats in regelmaRigem Muster oder in unregel-
maRigem Muster auf das Grund-Fadengelege aufge-
bracht werden.

[0018] Wievorangehend bereits dargelegt, werden die
zwei Endbereiche dadurch verbunden, dass die dort vor-
handenen Fadenschlingen nach Art von Reiverschlus-
szahnen so positioniert werden, dass die Fadenschlin-
gen der miteinander zu verbindenden Endbereiche ein-
ander abwechseln bzw. in Zwischenrdume zwischen
zwei Fadenschlingen des anderen Endbereichs eingrei-
fen. Daraufhin wird dann das Verbindungselement ein-
geschoben und somit die feste Verbindung realisiert. Um
diesen Vorgang des ineinander eingreifenden Positio-
nierens der Endbereiche mit den Fadenschlingen zu er-
leichtern, wird vorgeschlagen, dass in wenigstens einem
der Endbereiche wenigstens ein Teil der Fadenschlingen
im Bereich der Schlingenscheitel schneidenartig abge-
flacht wird. Durch dieses Abflachen der Schlingenschei-
tel werden zwischen benachbarten Fadenschlingen sich
nach auRen hin erweiternde Offnungen ge-bildet, die ein
trichterartiges Einfllhren anderer Fadenschlingen er-
madglichen.

[0019] Mitdem erfindungsgemaRen Verfahren wird es
moglich, leicht Substrate verschiedener Lange herzu-
stellen, wobei dann gemaf einem besonders vorteilhaf-
ten Aspektdervorliegenden Erfindung mehrere derartige
Substrate durch Verbinden in ihren Endbereichen zu ei-
nem Gesamtsubstrat zusammengefiigt werden kénnen.
Auf diese Art und Weise wird es weiter moglich, bei Be-
reitstellung verschiedener Substratldangen durch geeig-
nete Kombination Gesamtsubstrate verschiedener Lan-
ge aufzubauen. Hierzu kann beispielsweise vorgesehen
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sein, dass wenigstens eines der Substrate eine andere
Lange aufweist, als wenigstens ein anderes der Substra-
te. Weiterhin ist es mdglich, dass mit Ausnahme eines
Substrats alle anderen Substrate die gleiche Lange auf-
weisen. In diesem Falle kann also beispielsweise eine
groRe Anzahl an Substraten mit ein- und derselben vor-
gegebenen Lange hergestellt werden, wobei dann zur
Anpassung an einen bestimmten Einsatzzweck lediglich
ein einziges weiteres Substrat mit einer Lange gefertigt
werden muss, das dann die Anpassung an die gegebene
Einbausituation, also die erforderliche Gesamtlange,
realisiert.

[0020] Um vermittels des erfindungsgemafRen Verfah-
rens ein beispielsweise in einer Papiermaschine einsetz-
bares Press/Transport-Band nach Art eines Nahtffilzes
bereitstellen zu kdnnen, wird weiter vorgeschlagen, dass
auf das Substrat, das so wie vorangehend beschrieben
hergestellt wurde, Filzmaterial aufgebracht und daran
festgelegt wird. Dieses Festlegen kann beispielsweise
durch Vernadeln erfolgen.

[0021] Gemal einem weiteren Aspekt betrifft die vor-
liegende Erfindung ein Substrat fir ein Press/Transport-
band zum Herstellen von Bahnmaterial, insbesondere
Papier, Karton, Tissue oder Zellstoff, umfassend einen
mit Fadenmaterial aufgebauten Substratkérper und ei-
nen ersten Endbereich und einen zweiten Endbereich,
wobei mit dem Fadenmaterial an den Endbereichen Fa-
denschlingen gebildet sind zum Hindurchfiihren eines
zwei Endbereiche miteinander verbindenden langge-
streckten Verbindungselements. Es ist selbstverstand-
lich, dass ein derartiges Substrat so wie vorangehend
beschrieben hergestellt werden kann und selbstver-
standlich weiterhin alle vorangehend dargelegten sub-
stratspezifischen Eigenschaften bzw. Merkmale einzeln
oder in Kombination aufweisen kann.

[0022] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das
Fadenmaterial ein die Fadenschlingen bildendes Grund-
Fadengelege umfasst, wobei benachbarte Fadenab-
schnitte des Grund-Fadengeleges wenigstens bereichs-
weise aneinander fixiert sind. Um, wie dargelegt, nicht
nur in der Langsrichtung des Grund-Fadengeleges bzw.
der Fadenabschnitte desselben eine hohe Festigkeit er-
langen zu kénnen, sondern auch quer dazu, wird vorge-
schlagen, dass das Fadenmaterial ein Verbindungs-Fa-
dengelege umfasst, welches die Fadenabschnitte des
Grund-Fadengeleges miteinander verbindet.

[0023] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein
Press/Transportband zum Herstellen von Bahnmaterial,
insbesondere Papier, Karton, Tissue oder Zellstoff, um-
fassend ein erfindungsgemafies Substrat mit daran an-
gebrachtem Filzmaterial.

[0024] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen detailliert be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Prinzipansicht einer Vorrichtung und ei-
ner Vorgehensweise zur Herstellung eines
Press/Transport-Bandes;
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Fig. 2 eine Detailansicht eines langgestreckten Wik-
kelelements mit darum gebildeten Faden-
schlingen;

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Ansicht bei ei-
ner alternativen Vorgehensweise;

Fig. 4 drei miteinander verfestigte Fadenabschnitte
eines Grund-Fadengeleges in Draufsicht;
Fig. 5 im Querschnitt vier nebeneinander liegende
und verfestigte Fadenabschnitte eines Grund-
Fadengeleges;

Fig. 6 einen Ausschnitt eines Grund-Fadengeleges
im Querschnitt mit verfestigten Gruppen von
Fadenabschnitten;

Fig. 7 eine der Fig. 4 entsprechende Ansicht einer
alternativen Verfestigung von Fadenabschnit-
ten eines Grund-Fadengeleges;

eine Draufsicht auf einen Abschnitt eines
Press/Transport-Bandes mit einem Grund-
Fadengelege und einem Verbindungs-Faden-
gelege;

Fig. 8

Fig.9 eine der Fig. 8 entsprechende Ansicht einer

alternativen Ausgestaltungsart;

Fig. 10  zwei miteinander verbundene Endbereiche;

Fig. 11 inihren Darstellungen a) bis c) die Draufsicht
auf verschieden ausgestaltete Endbereiche
eines erfindungsgemanl hergestellten Sub-
strats.

[0025] InFig. 1isteine Situation wahrend des Herstel-
lens bzw. Wickelns eines allgemein mit 10 bezeichneten
Substrats fiir ein Press/Transport-Band fiir eine Papie-
rmaschine oder dergleichen dargestellt. Dieses zu ferti-
gende Substrat 10 weist einen hier iber zwei Umlenk-
walzen 12, 14 gefuhrten bzw. umgelenkten Sub-stratkor-
per 16 auf. Endbereiche 18, 20 des Substrats 10 werden
dabei, wie im Folgenden noch dargelegt, an einem lang-
gestreckien Wickelelement 22, beispielsweise Wickel-
dorn, mit einer Mehrzahl von Fadenschlingen 24, 26 er-
zeugt.

[0026] Beider Herstellung eines derartigen Substrats
10 aus Fadenmaterial, das primar beispielsweise Poly-
amidfaden umfasst, wird grundsétzlich so vorgegangen,
dass der Anfang 28 eines derartigen Fadens 30 an einer
festen Position fixiert wird. Ein erster Fadenabschnitt 32
verlauft dann in Richtung auf den Wickeldorn 22 zu, wird,
wie in Fig. 2 dargelegt, von oben, also der in Fig. 2 er-
kennbaren Seite um den Wickeldorn geschlungen, um
somit eine erste Fadenschlinge 34 zu bilden. Der Faden
30 verlauft dann mit einem weiteren Fadenabschnitt 36
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von dieser Fadenschlinge 34 weg, wird um die Umlenk-
walzen 12, 14 gefihrt und erscheint dann wieder von der
anderen Seite und erstreckt sich auf den Wickeldorn 22
zu. Auch dabei wird der Fadenabschnitt 36 von oben
Uber den Wickeldorn 22 gelegt, also von der gleichen
Seite, wie der Fadenabschnitt 32, wobei diese beiden
Fadenabschnitte 32, 36 gegengerichtet zueinander ver-
laufen. Es wird dann neben der zuvor gebildeten Faden-
schlinge 34 eine weitere Fadenschlinge 38 erzeugt, und
der Faden 30 bewegt sich dann mit einem Fadenab-
schnitt 40 wieder in Richtung vom Wickeldorn 22 weg,
um die Umlenkwalzen 14, 12 herum und von der anderen
Seite her wieder auf den Wickeldorn 22 zu. In der glei-
chen Art und Weise wie die Schlinge 34 wird neben der
Schlinge 38 dann eine weitere Fadenschlinge 42 er-
zeugt, und ausgehend von dieser Fadenschlinge 42 ver-
lauft der Faden 30 nunmehr als Fadenabschnitt 44 in
Richtung vom Wickeldorn 22 weg, um die Umlenkwalzen
12, 14 herum und von der anderen Seite her wieder auf
den Wickeldorn 22 zu. Es wird eine weitere Fadenschlin-
ge 46 in der gleichen Art und Weise wie die Fadenschlin-
ge 38 gebildet, und der Faden erstreckt sich dann mit
einem Fadenabschnitt 48 wieder vom Wickeldorn 22 weg
und um die Umlenkwalzen 14, 12 herum.

[0027] Aufdiese Art und Weise wird durch alternieren-
des Hin- und Herbewegen des Fadens 30 vermittels ei-
ner Fadenfihrungseinheit um den Wickeldorn herum,
um die Umlenkwalzen herum, um den Wickeldorn in der
anderen Richtung herum und wieder zuriick ein Grund-
Fadengelege 50 fiir das Substrat 10 erzeugt. Bei diesem
Grund-Fadengelege 50 ist der Substratkérper 16 durch
eine Vielzahl von in einer Substratldngsrichtung neben-
einander verlaufenden Fadenabschnitten, von welchen
inFig. 2die Fadenabschnitte 32, 36, 40, 44, 48 dargestellt
sind, gebildet, wobei an den beiden Endbereichen des
Grund-Fadengeleges 50, also den in Fig. 1 erkennbaren
Endbereichen 18, 20 die Fadenschlingen 24, 26, von wel-
chen in Fig. 2 die Schlingen 34, 38, 42 und 46 gezeigt
sind, vorhanden sind.

[0028] Eine alternative Art und Weise der Umschlin-
gung des Wickeldorns 22 ist in Fig. 3 gezeigt. Man er-
kennt hier, dass die Fadenabschnitte bzw. damit gebil-
deten Fadenschlingen nicht nur gegenlaufig um den Wik-
keldorn 28 geschlungen werden, sondern auch von den
entgegengesetzten Seiten her. Wahrend beispielsweise
der Fadenabschnitt 32 von vorne um den Wickeldorn 22
gelegtwird, um die Fadenschlinge 34 zu bilden und somit
der Fadenabschnitt 36 von der Rickseite des Wickel-
dorns 22 weglauft, wird dieser Fadenabschnitt 36 dann,
wenn er von der anderen Seite her wieder auf den Wik-
keldorn 22 zugefihrt wird, von der Riickseite um diesen
geschlungen und lauft an der Vorderseite desselben wie-
der weg.

[0029] In der vorangehend beschriebenen Art und
Weise kann ein Grund-Fadengelege 50 mit nahezu be-
liebiger Breite erzeugt werden. Hierzu kénnen beispiels-
weise die Umlenkwalzen 12, 14 und selbstverstandlich
auch der Wickeldorn 22 quer zur Langsrichtung der ein-
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zelnen Fadenabschnitte mit derartiger Léange ausgebil-
det werden, dass ein vollstandiges Grund-Fadengelege
50 darauf gewickelt werden kann. Alternativ ist es mog-
lich, die Umlenkwalzen 12 und den Wickeldorn 22 an
einem Ende freitragend auszugestalten, so dass im Ver-
laufe des Wickelprozesses ein jeweils bereits gewickel-
ter Bereich des Grund-Fadengeleges von den Umlenk-
walzen 12, 14 und dem Wickeldorn 12 abgezogen wer-
den kann. Dieses Abziehen ist selbstverstandlich nur
dann moglich, wenn, wie im Folgenden dargelegt, die
einzelnen Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges 50
bezuglich einander fixiert sind, so dass beim Herunter-
nehmen bzw. Abziehen des bereits gewickelten Grund-
Fadengeleges 50 dieses nicht zerféllt, sondern dann sei-
nen bandartigen Charakter mitden beiden Endbereichen
18, 20 und den dort gebildeten Fadenschlingen 24, 26
beibehalt.

[0030] Man erkennt in Fig. 4 drei nebeneinander ver-
laufende Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges 50,
beispielsweise die auch in Fig. 3 erkennbaren Fadenab-
schnitte 32, 36 und 40. Der diese Fadenabschnitte 32,
36, 40 bereitstellende Faden 30 kann ein gezwirnter Fa-
den sein, also ein aus mehreren Filamenten gebildeter
Faden, in welchen ein durch dickere schwarze Striche
reprasentiertes thermoplastisches Material 52 einge-
zwirnt bzw. eingesponnen ist. Durch Erwarmung des
Grund-Fedengeleges 50 auf eine Temperatur Giber dem
Schmelzpunkt des thermoplastischen Materials 52 flief3t
dieses punktuell aus den einzelnen Fadenabschnitten
32, 36, 40 heraus und bildet an diesen Positionen die in
Fig. 4 als dunkle Punkte reprasentierten Fixierungen 54,
an welchen benachbarte Fadenabschnitte 32, 36, 40
dann miteinander verbunden sind, das Grund-Fadenge-
lege 50 also verfestigt ist. Durch dieses Verfestigen, also
das Fixieren der einzelnen Fadenabschnitte bzw. auch
Faden des Grund-Fadengeleges 50 aneinander, wird ei-
ne strukturelle Integritat erhalten, die nicht nur einen Zu-
sammenhalt in der Fadenléngsrichtung, sondern auch
quer dazu gewahrleistet. Wie bereits dargelegt, wird es
somit mdglich, auch wahrend des Wickelprozesses
durch das parallel ablaufende Erwarmen der bereits ge-
wickelten Abschnitte des Grund-Fadengeleges 50, diese
bereits gewickelten, erwdrmten und verfestigten Ab-
schnitte von der Wickelvorrichtung abzuziehen. Bei einer
Vorgehensweise, bei welcher zunachst ein gesamtes
Substrat 16 gewickelt wird, bevor es von der Wickelvor-
richtung entfernt wird, kann nach dem Wickelvorgang
dann in einer Erwarmphase daflir gesorgt werden, dass
die in Fig. 4 erkennbare gegenseitige Fixierung der Fa-
denabschnitte und somit die Verfestigung des Grund-
Fadengeleges 50 erhalten wird.

[0031] Eine alternative Ausgestaltungsart zur Verfesti-
gung des Grund-Fadengeleges 50 ist in Fig. 5 gezeigt.
Auch hier sind wieder vier Fadenabschnitte 32, 36, 40,
44 erkennbar, die im Querschnitt dargestellt sind und mit
einem Fadenkern 56 aus nicht schmelzbarem Material
und einem Fadenmantel 58 aus thermoplastischem Ma-
terial aufgebaut sind. Dieses zerflie3t bei Erwarmung und
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bildet die in Fig. 5 zwischen den einzelnen Fadenab-
schnitten 32, 36, 40 und 44 erkennbaren Fixierungen 54.
[0032] Da es, wie vorangehend bereits dargelegt, bei
Einsatz derartiger Substrate beispielsweise in Maschi-
nen zur Papierfertigung erforderlich ist, aus dem zu fer-
tigenden Bahnmaterial Fliissigkeit abzuziehen, insofern
also die in Papiermaschinen eingesetzten Transport-
bzw. Pressbander zumindest bereichsweise durchlassig
fir die abzuziehende Flissigkeit sein sollen, kann bei
der in Fig. 5 dargestellten Ausgestaltungsform vorgese-
hen sein, dass der Faden 30 bzw. die einzelnen Faden-
abschnitte desselben nur lokal den Fadenmantel 58 auf-
weisen, so dass also nur dort, wo dieses den Fadenman-
tel 58 bildende thermoplastische Material vorgeseheniist,
Fixierungen 54 und somit eine Verfestigung des Grund-
Fadengeleges 50 erzeugt wird. In anderen Bereichen
sind, wie dies auch in Fig. 4 erkennbar ist, die Fadenab-
schnitte nicht miteinander verbunden und bilden somit
Offnungen fiir den Durchtritt von Fliissigkeit. Diese Ver-
teilung des Fadenmaterials Uber verschiedene Langen-
bereiche des Fadens 30 kann dann in regelmafigem Mu-
ster oder unregelmaRigem Muster vorgesehen sein, so
dass auch in entsprechendem regelméafigen bzw. unre-
gelmaRigen Muster Fixierungen 54 gebildet werden.
[0033] Eine weitere Alternative ist in Fig. 6 dargestellt.
Man erkennt hier zwei Gruppen 60, 62 von Fadenab-
schnitten, jede beispielsweise umfassend die Fadenab-
schnitte 32, 36, 40 und 44. Die Fadenabschnitte dieser
einzelnen Gruppen 60, 62 sind untereinander fixiert, bei-
spielsweise in der vorangehend beschriebenen Art und
Weise oder durch Aufbringen eines bandartigen Fixier-
materials 64, das beispielsweise ebenfalls ein Thermo-
plast sein kann und durch Aufschmelzen und nachfol-
gendes Erhéarten die gegenseitige Fixierung der Faden-
abschnitte 32, 36, 40, 44 realisiert. Um auch hier flr die
Flissigkeitspermeabilitédt zu sorgen, kann dieses Fixier-
material 64 nur bereichsweise aufgebracht werden, oder
kann mit Perforierungen versehen sein.

[0034] Beim Herstellen des Grund-Fadengeleges 50
werden einzelne Gruppen 60, 62 aufeinander folgend
gefertigt, wobei dann, wenn die beiden Gruppen gefertigt
sind, durch Aufbringen eines weiteren Verbindungsma-
terials 66 eine Verbindung zwischen den Gruppen erfol-
gen kann. Dieses Verbindungsmaterial 66 kann von der
gleichen Art sein, wie das Verbindungsmaterial 64 und
kann beispielsweise ebenfalls Perforierungen aufweisen
zum Durchtritt von Flussigkeit. Es sei hier darauf hinge-
wiesen, dass selbstverstandlich diese Art der Verfesti-
gung des Grund-Fadengeleges 50 mit dem nach einem
Wickelvorgang aufzubringenden Verbindungsmaterial,
wie z.B. das Verbindungsmaterial 64 der Fig. 6, auch
dann zum Einsatz gelangen kann, wenn das Grund-Fa-
dengelege nicht in einzelnen Gruppen, sondern als ein
gesamter Verbund hergestellt wird, so wie vorangehend
beschrieben.

[0035] Eine weitere Moglichkeit der Querverfestigung
des Grund-Fadengeleges 50 ist in Fig. 7 dargestellt.
Auch hier sind wieder die drei in Fig. 4 gezeigten Faden-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

abschnitte 32, 36, 40 des Fadens 30 erkennbar, der wie-
der als Zwirn aufgebaut ist und einen Schmelzklebefa-
seranteil enthalt. D.h., eines der zum Aufbau des Fadens
30 verwendeten bzw. eingezwirnten Filamente ist durch
Erwarmung aufschmelzbar. Die Uber die AulRenoberfla-
che des jeweiligen Fadenabschnitts 30, 36 oder 40 Giber-
stehenden Anteile dieser eingesponnen Filamente be-
ruhren sich gegenseitig, so dass, wie in Fig. 7 erkennbar,
die Fadenabschnitte 32, 36, 40 des Grund-Fadengele-
ges 50 umgeben sind von den Uber die Oberflachen der
Fadenabschnitte Gberstehenden Anteilen der Schmelz-
klebefasern 68. Beim Erwarmen schmelzen diese auf
und bilden somit einen Uberzug, der die gegenseitige
Fixierung der Fadenabschnitte und somit die Verfesti-
gung des Grund-Fadengeleges 50 zur Folge hat.
[0036] Esistselbstverstandlich, dassdie vorangehend
beschriebene Querverfestigung des Grund-Fadengele-
ges alternativ oder zuséatzlich zu den vorangehend be-
schriebenen Methoden noch in anderer Art und Weise
erfolgen kann. So kdnnen beispielsweise die Fadenab-
schnitte bzw. der Faden, der zum Aufbau des Grund-
Fadengeleges verwendet wird, mit aufschmelzbarem
bzw. klebendem Material getrankt werden, um nachfol-
gend durch Erwarmung oder durch Aushéarten die Quer-
verfestigung zu erzielen. Auch ist es mdglich, wie voran-
gehend dargelegt, Folien aus klebendem oder schmelz-
klebendem Material aufzubringen und auf diese Art und
Weise die Querverfestigung zu erlangen. Weiter kann
thermoplastisches Material in sehr praziser Art und Wei-
se in einem Druckverfahren auf das Grund-Fadengelege
aufgebracht werden, um auf diese Art und Weise beisehr
genau einstellbarer Querverfestigung definiert Bereiche
freizulassen, in welchen keine Querverfestigung vorhan-
den ist. Als die Querverfestigung realisierendes Material
kann beispielsweise ein Polymermaterial, insbesondere
Polyurethan oder alternativ auch Polyamid, eingesetzt
werden.

[0037] Um dem Substrat 10 zusétzlich zu der voran-
gehend beschriebenen Querverfestigung durch Fixieren
einzelner Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges
bezlglich einander eine noch weitergehende Festigkeit
in Querrichtung zu geben und somit die im Arbeitspro-
zess auftretenden Belastungen innerhalb des Substrats
bzw. eines damit aufgebauten Bands aufnehmen zu kén-
nen, kann, wie in Fig. 8 erkennbar, tUber das Grund-Fa-
dengelege 50 ein Verbindungs-Fadengelege 70 gelegt
und mit diesem verbunden werden. Auch hier kann die
Verbindung, so wie vorangehend dargelegt, durch das
Einbringen von Schmelzanteilen in den Faden bzw. die
involvierten F&den erfolgen, oder es kann Verbindungs-
material zwischen die beiden Fadengelege eingelegt
werden oder nachfolgend aufgespriiht werden.

[0038] Allgemein kann also die Verbindung der beiden
Fadengelege durch Schmelzkleben oder durch das Aus-
harten von Klebstoff realisiert werden. Dabei erkennt
man in Fig. 8 ein Verbindungs-Fadengelege 70 mit un-
regelmaRiger, statistischer Fadenfiihrung, wahrend bei
derin Fig. 9 dargestellten Variante das Verbindungs-Fa-
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dengelege 70 eine Vielzahl von im Wesentlichen parallel
zueinander verlaufenden, mit Zickzack-Richtung sich
Uber jeweils mehrere Fadenabschnitte des Grund-Fa-
dengeleges erstreckenden Faden bzw. Fadenabschnit-
ten 72 aufweist. Jeder dieser Faden bzw. Fadenabschnit-
te 72 erfasst dabei mindestens zwei unmittelbar benach-
barte Fadenabschnitte des Grund-Fadengeleges, so
dass durch die Aneinanderreihung vieler Fadenabschnit-
te 72 des Verbindungs-Fadengeleges ein in Querrich-
tung des Grund-Fadengeleges 50 stabiler Zusammen-
halt erzeugt wird.

[0039] In der vorangehend beschriebenen Art und
Weise wird also ein Substrat erhalten, das insbesondere
in seinem Substratkorper 16 eine hohe strukturelle Inte-
gritétaufweist, gleichwohl jedoch eine ausreichende Per-
meabilitat fiir Flissigkeit bereitstellt. Es sei hier noch ein-
mal betont, dass insbesondere die Verbindung zwischen
den beiden Fadengelegen 50 und 70 durch Einsatz ver-
schiedenster Verbindungstechniken mit physikalisch
wirksamen oder chemisch wirksamen Verklebungen, wie
z.B. reaktiven Systemen, erfolgen kann. Insbesondere
kann vorgesehen sein, dass die Verbindung nicht voll-
flachig erfolgt, also kein tber gréfRere Flachenbereiche
geschlossenes Substrat erhalten wird.

[0040] In Fig. 10 sind die beiden Endbereiche 18, 20
eines Substrats 10 in einem miteinander verbundenen
Zustand dargestellt. Man erkennt ein langgestrecktes,
beispielsweise aus Drahtmaterial aufgebautes Verbin-
dungselement 74, das durch die einander abwechseln-
den und Uberlappend angeordneten Fadenschlingen 24
und 26 der Endbereiche 18 und 20 hindurchgefihrt ist.
Auf diese Art und Weise wird ein geschlossenes Substrat
bzw. ein damit aufgebautes, geschlossenes Press/
Transport-Band erhalten. Man erkennt in Fig. 10 weiter
angedeutet den Faden 30 bzw. die Fadenabschnitte, die
auch in den Fig. 2 und 3 dargestellt sind. Die einzelnen
Fadenabschnitte 32, 36, 40, 44, 48 sind durch Fixierun-
gen 54 untereinander verfestigt und kdnnen im Bereich
des Substratkdrpers 16 auch mit dem hier nicht darge-
stellten Verbindungs-Fadengelege verbunden sein.
[0041] Um den Vorgang des Verbindens zweier End-
bereiche 18, 20 zuverlassig durchfiihren zu kénnen, wer-
den an den Endbereichen 18, 20 verschiedene Mal3nah-
men ergriffen, die insbesondere Auswirkung auf die ein-
zelnen Fadenschlingen 24, 26 haben. So wird zunachst
dafiir gesorgt, dass in den Endbereichen 18, 20 nahe der
jeweiligen Fadenschlingen 24, 26 eine besonders stabile
Querverbindung der einzelnen Fadenabschnitte erzielt
wird, um auf diese Art und Weise auch die an den jewei-
ligen Endbereichen 18, 20 liegenden Fadenschlingen 24,
26 in definierter Positionierung zu halten. Hierzu kann,
wie anhand verschiedener Beispiele in Fig. 11 erlautert,
in einem jeweiligen Langenbereich 76, 78 an den End-
bereichen 16, 20 eine verstarkte Querverfestigung durch
hierfiir speziell vorgesehenes bzw. auch in gréRerer
Menge eingesetztes Verfestigungs- bzw. Verbindungs-
material 80 erfolgen. Dabei liegen die beiden Langenbe-
reiche 76, 78 vorzugsweise nicht weiter als 25mm, am
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meisten bevorzugt nicht weiter als 10mm, von jeweiligen
Schlingenscheiteln 82 der Fadenschlingen 24, 26 ent-
fernt, so dass eine zum Hindurchfilhren des Verbin-
dungselements 74 ausreichende Schlingenlange erhal-
ten bleibt. Das Verfestigungs- bzw. Verbindungsmaterial
80 kann, ebenso wie vorangehend dargelegt, thermopla-
stisches Material oder Klebematerial sein, das beispiels-
weise auf die Endbereiche 18, 20 bzw. die Langenberei-
che 76, 78 aufgelegt und nachfolgend eingeschmolzen
wird. Vorteilhaft steht dieses Material 80 nicht weiter als
0,2mm Uber nebeneinander liegende Fadenabschnitte
des Grund-Fadengeleges 50 hinaus. Dabei kann, wie in
Fig. 11a) gezeigt, die Menge des Materials 80 so gewahlt
werden, dass dieses nach dem Eindringen in die Zwi-
schenrdume zwischen den einzelnen Fadenabschnitten
eine Gesamtdicke einnimmt, die ndherungsweise der
Dicke des Grund-Fadengeleges 50 in diesem Bereich
entspricht. Diese Dicke kann, wie die Fig. 11b) und 11c)
zeigen, jedoch auch anders gewahlt werden, so dass
beispielsweise bei einer geringeren Menge des einge-
setzten Materials 80 zwischen den einzelnen Schlingen
bzw. Fadenabschnitten eines Endbereichs 18 bzw. 20
napfartige Einsenkungen 84 gebildet werden bzw. nurin
einem Hohenbereich, derim Wesentlichen einem der Fa-
denabschnitte einer jeweiligen Fadenschlinge 24 oder
26 entspricht, entsprechendes Material vorhanden ist,
wie in Fig. 11c) gezeigt. Dieses Material 80 kann bei-
spielsweise auch in Folienform, beispielsweise als PU-
Folie aufgebracht werden, die dann zum Bilden der Lan-
genbereiche 76, 80 erwarmt und eingeschmolzen wird.
[0042] Je mehr derartiges Verbindungs- bzw. Verfe-
stigungsmaterial 80 eingesetzt wird, desto geringer ist
die Permeabilitat fir Wasser. Daher ist hinsichtlich der
Permeabilitdt die in Fig. 11c) gezeigte Ausgestaltungs-
variante vorteilhaft, da beispielsweise durch Durchste-
chen dieses vergleichsweise diinnen Verfestigungsma-
terials 80 mit Nadeln ("fonungen verbleiben kénnen, die
nachfolgend auch fiir eine ausreichende Permeabilitat in
oder nahe den Endbereichen 18 bzw. 20 sorgen.
[0043] Einen weiteren besonders vorteilhaften Aspekt
erkennt man in Fig. 10 im Bereich der Schlingenscheitel
82. Man sieht, dass diese schneidenartig abgeflacht sind
und somit ndherungsweise spitz zulaufen. Auf diese Art
und Weise wird zwischen zwei unmittelbar benachbarten
Fadenschlingen 24 beispielsweise des Endbereichs 18
eine trichterartige Offnung gebildet, welche das Einfiih-
ren einer Fadenschlinge 26 des anderen Endbereichs
20 erleichtert. Vorzugsweise sind an beiden Endberei-
chen 18, 20 die Schlingenscheitel 82 derart abgeflacht.
Dieses Abflachen kann man beispielsweise dadurch er-
reichen, dass nach dem Verfestigen und insbesondere
auch dem Bilden der Langenbereiche 76, 78 mit verstark-
ter Verfestigung die Endbereiche einer Rotations-
Schleifbehandlung mit einem rotierenden, beispielswei-
se birstenartigen Schleifelement unterzogen werden, in
deren Verlauf die Schlingenscheitel entsprechend bear-
beitet und abgeflacht werden.

[0044] In der vorangehend beschriebenen Art und
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Weise kann also ein Substrat 10 fur ein Press/Transport-
band erzeugt werden, das nichtin Endlos-Weise gefertigt
ist, sondern mit zwei offenen und nachfolgend zu verbin-
denden Endbereichen 18, 20 ausgestattet ist. Dies fihrt
zu einer deutlich héheren Flexibilitat bei der L4ngenaus-
gestaltung eines derartigen Press/Transport-Bandes.
Durch die verschiedenen vorangehend beschriebenen
MafRnahmen wird gleichwohl eine hohe strukturelle Inte-
gritdt eines derartigen Substrats erhalten. Die Eigen-
schaften des Substrats, insbesondere hinsichtlich der
Dehnungsfestigket, hinsichtlich der Flissigkeitspermea-
bilitdt und auch hinsichtlich der Querfestigkeit kann durch
die eingesetzten Materialien und die Art und Weise, wie
die Verfestigung bzw. die Querverbindung erfolgt, beein-
flusst werden. Insbesondere ist es auch moglich, fir den
Aufbau des Grund-Fadengeleges 50 mehrere Faden
bzw. Fadensysteme zu verwenden, die beispielsweise
zueinander parallel gewickelt werden, und bei welchen
die unterschiedlichen Faden bzw. die Faden verschie-
dener Fadensysteme verschiedene Eigenschaften auf-
weisen, beispielsweise auch verschiedene Abmessun-
gen aufweisen. Bei einer besonders bevorzugten Vari-
ante kdénnen als Wickelfaden so genannte 2x3 Zwirne
(Durchmesser 0,20mm/Monfil, PA 6, 12) eingesetzt wer-
den, mit welchen eine Fadendichte von etwa 10 Faden
pro Zentimeter erlangt werden kann. Ein weiterer Vorteil
der erfindungsgemafRen Vorgehensweise ist, dass durch
das Bilden der Fadenschlingen an einem Wickeldorn 22
durch die Auswahl von dessen Durchmesser bereits eine
Abstimmung erfolgen kann auf die Abmessung des nach-
folgend zur Verbindung von Endbereichen einzusetzen-
den Verbindungselements 74. Dabei ist die Auswahl vor-
zugsweise derart, dass Querschnittsform und Abmes-
sung des Wickeldorns 22 und des Verbindungselements
74 einander entsprechen, so dass eine sehr genaue Pas-
sung fir das Verbindungselement 74 erzeugt werden
kann.

[0045] Zur Anpassung an verschiedene Einsatzzwek-
ke, also den Einbau in verschieden ausgebildete Maschi-
nen, beispielsweise zur Papierherstellung, ist es mdg-
lich, mehrere erfindungsgeman aufgebaute bzw. herge-
stellte Substrate miteinander zu verbinden, und zwar so,
wie beispielsweise in Fig. 10 dargestellt. Es kann somit
durch die Bereitstellung von Substraten mit verschiede-
nen Langen und durch geeignete Kombination derselben
eine einfache Anpassung an verschiedene erforderliche
Langen vorgenommen werden. Beispielsweise kénnen
derartige Substrate mit einer LaAngeneinteilung von 0,5m,
1m, 2m, 5m und 10m bereitgestellt werden und diese
dann je nach Erfordernis kombiniert werden. Grundsatz-
lich ist es auch denkbar, alle fiir ein Gesamt-Substrat
einzusetzenden Substrate 10 gleichlang zu gestalten,
und nur eines der Substrate dann so zu gestalten oder
auszuwahlen, dass durch dieses eine Substrat dann die
Anpassung an einen speziellen Aufbau einer Papierma-
schine oder sonstigen Maschine vorgenommen werden
kann. Auch ist es selbstverstandlich mdglich, Substrate
in verschiedenen Standardbreiten, beispielsweise von
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5m, 7,5m, 10m oder 12,5m herzustellen und bereitzu-
halten.

[0046] Nach der Herstellung eines Substrats 10, bei-
spielsweise auch eines durch mehrere Substrate 10 zu-
sammengefigten Gesamtsubstrats wird dieses unter
Einsatz so genannter Nadelmaschinen dann mit Filzma-
terial verbunden. Das Filzmaterial wird auf eine Seite des
Substrats 10 aufgelegt und durch Vernadeln mit diesem
verbunden. Auf diese Art und Weise wird dann das als
Nahtfilz zu bezeichnende Band fertiggestellt und kann in
eine Maschine integriert werden. Dieses Integrieren
kann so erfolgen, dass ohne das seitliche Offnen der
betroffenen Maschine der Nahtfilz bzw. das Band in der
normalen Bewegungsrichtung eingefiihrt, durch die Ma-
schine hindurch und wieder zum Ausgangspunkt zuriick-
gefuhrt wird. Darauf folgend kénnen dann die beiden
noch vorhandenen freien Endbereiche, die entweder
vom gleichen Substrat 10 sein kdnnen, oder von ver-
schiedenen Substraten eines aus mehreren Substraten
10 zusammengesetzten Gesamtsubstrats sein kdnnen,
unter Einsatz eines langgestreckten Verbindungsele-
ments miteinander verbunden werden, so dass die End-
los-Struktur des Bands erhalten wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Substrats fir ein
Press/Transport-Band zur Herstellung von Bahnma-
terial, insbesondere Papier, Karton, Tissue oder
Zellstoff, welches Substrat (10) einen zwischen ei-
nem ersten Endbereich (18) und einem zweiten End-
bereich (20) mit Fadenmaterial aufgebauten Sub-
stratkdrper (16) umfasst, wobeiin den Endbereichen
(18, 20) das Fadenmaterial Fadenschlingen (24, 26)
bildet zur Verbindung zweier Endbereiche (18, 20)
vermittels eines durch einander tUberlappend ange-
ordnete Fadenschlingen (24, 26) der zu verbinden-
den Endbereiche (18, 20) hindurchzufiihrenden Ver-
bindungselements (74), wobei das Verfahren die
Mafnahmen umfasst:

a) Bilden einer Fadenschlinge (26, 34) fir einen
Endbereich (20) eines Substrats (16) an einem
langgestreckten Wickelelement (22);

b) danach Fiihren des Schlingen bildenden Fa-
dens (30) um wenigtens ein Umlenkelement
(12, 14);

c) benachbart der in der MalRnahme a) fiir den
einen Endbereich (20) gebildeten Fadenschlin-
ge (26, 34), Bilden einer Fadenschlinge fiir den
anderen Endbereich (18) des Substrats (10) an
dem Wikkelelement (22);

d) Zurickfiihren des Schlingen bildenden Fa-
dens (30) um das wenigstens eine Umlenkele-
ment (12, 14),

wobei die MalRnahmen a) bis d) zum Bilden eines
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Grund-Fadengeleges (50) mehrfach wiederholt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens zwei in ihrem gegenseitigen Ab-
stand einstellbare Umlenkelemente (12, 14) verwen-
det werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine Umlenkelement (12, 14)
eine Umlenkwalze (12, 14) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass bei Durchfiihrung der Malnahmen a) und c)
zum Bilden der Fadenschlingen (24) fur den ersten
Endbereich (18) und der Fadenschlingen (26) fir
den zweiten Endbereich (20) der Schlingen bildende
Faden (30) in gegenlaufiger Richtung von der glei-
chen Seite um das Wickelelement (22) geflihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3.
dadurch gekennzeichnet,

dass bei Durchfiihrung der MaRnahmen a) und c)
zum Bilden der Fadenschlingen (24) fur den ersten
Endbereich (18) und der Fadenschlingen (26) flr
den zweiten Endbereich (20) der Schlingen bildende
Faden (30) in gegenlaufiger Richtung von entgegen-
gesetzten Seiten um das Wickelelement (22) gefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fadenmaterial mehrere Fadensysteme je-
weils mitwenigstens einem Schlingen bildenden Fa-
den (30) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faden verschiedener Fadensysteme zu-
einander verschieden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Grund-Fadengelege (50) im Bereich des
Substratkérpers (16) verfestigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Grund-Fadengelege (50) in den Endberei-
chen (18, 20) in einem an die Fadenschlingen (24,
26) angrenzenden Langenbereich (74, 76) verfestigt
wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
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18.

dass das Verfestigen durch Verschmelzen oder Ver-
kleben erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfestigen durch Aufbringen von
schmelzbarem Material (64, 66, 80) und Eindringen
desselben in Zwischenrdume zwischen benachbar-
te Fadenabschnitte (32, 36, 40, 44) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9 oder einem der Anspri-
che 10 und 11, sofern auf Anspruch 9 riickbezogen,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Langenbereich (74, 76) in einem Abstand
von weniger als 25mm, vorzugsweise weniger als
10mm, von den Schlingenscheiteln (82) der Faden-
schlingen (24, 26) eines jeweiligen Endbereichs (18,
20) liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf das Grund-Fadengelege (50) ein Verfesti-
gungs-Fadengelege (70) aufgebracht wird, welches
die Fadenabschnitte (32, 36, 40, 44) des Grund-Fa-
dengeleges miteinander verbindet.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfestigungs-Fadengelege (70) mit dem
Grund-Fadengelege (50) durch Verschmelzen oder
Verkleben verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfestigungs-Fadengelege (70) mit re-
gelmaRigem Muster auf das Grund-Fadengelege
(50) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfestigungs-Fadengelege (70) mit un-
regelmaligem Muster auf das Grund-Fadengelege
(50) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass in wenigstens einem der Endbereiche (18, 20)
wenigstens ein Teil der Fadenschlingen (24, 26) im
Bereich der Schlingenscheitel (82) schneidenartig
abgeflacht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere gemal einem der vorangehenden
Verfahren hergestellte Substrate (10) durch Verbin-
den in ihren Endbereichen (18, 20) zu einem Ge-
samtsubstrat zusammengefugt werden.
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Verfahren nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eines der Substrate (10) eine an-
dere Lange aufweist, als wenigstens ein anderes der
Substrate (10).

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit Ausnahme eines Substrats (10) alle ande-
ren Substrate (10) die gleiche Lange aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf das Substrat (10) Filzmaterial aufgebracht
und daran festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Filzmaterial durch Vernadeln an dem Sub-
strat festgelegt wird.

Substrat fir ein Press/Transportband zum Herstel-
len von Bahnmaterial, insbesondere Papier, Karton,
Tissue oder Zellstoff, umfassend einen mit Faden-
material aufgebauten Substratkérper (16) und einen
ersten Endbereich (18) und einen zweiten Endbe-
reich (20), wobei mitdem Fadenmaterial an den End-
bereichen (18, 20) Fadenschlingen (24, 26) gebildet
sind zum Hindurchfiihren eines zwei Endbereiche
(18, 20) miteinander verbindenden langgestreckten
Verbindungselements (74).

Substrat nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fadenmaterial ein die Fadenschlingen bil-
dendes Grund-Fadengelege (60) umfasst, wobei be-
nachbarte Fadenabschnitte (32, 36, 40, 44) des
Grund-Fadengeleges (50) wenigstens bereichswei-
se aneinander fixiert sind.

Substrat nach Anspruch 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fadenmaterial ein Verbindungs-Fadenge-
lege (70) umfasst, welches die Fadenabschnitte (32,
36, 40, 44) des Grund-Fadengeleges (50) miteinan-
der verbindet.

Press/Transportband zum Herstellen von Bahnma-
terial, insbesondere Papier, Karton, Tissue oder
Zellstoff, umfassend ein Substrat nach einem der
Anspriche 23 bis 25 und daran angebrachtes Filz-
material.
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