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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Band fir
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, wie
z.B. Papier oder Karton, sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen Bandes.

[0002] In Maschinen zur Herstellung von Bahnmateri-
al, also beispielsweise Papiermaschinen, werden in ver-
schiedenen Sektionen Bander eingesetzt, die zum Ab-
ziehen von Feuchtigkeit aus dem zu fertigenden Bahn-
material fur Luft bzw. Dampf durchlassig sind. Derartige
beispielsweise in Presssektionen oder Trockensektio-
nen einzusetzende Bander werden zum Bereitstellen
dieser erforderlichen Permeabilitat haufig als Gewebe-
bander bereitgestellt mit in einer Bandlangsrichtung ver-
laufenden Langsfaden und in einer Bandquerrichtung
verlaufenden Querfaden, wobei im Allgemeinen die
Bandlangsrichtung auch der Bewegungsrichtung des
Bandes entspricht. Um die Bander in einer fir derartige
Maschinen erforderlichen Endloskonfiguration bereit-
stellen zu konnen, ist es beispielsweise mdglich, die
Langsenden eines in einem Webvorgang erzeugten
Bandkoérpers mit Uberstehenden, also nicht mit
Schussfaden des Bandkérpers verwobenen Endberei-
chen bereitzustellen. Diese Endbereiche der an den bei-
den Endendes Bandkérpers liberstehenden Langsfaden
werden dann in einem Verbindungsvorgang mit Verbin-
dungs-Querfaden verwoben, so dass eine Verbindungs-
zone gebildet wird, in welcher zwar grundsatzlich eine
der Gewebestruktur des restlichen Bandkorpers entspre-
chende Gewebestruktur mit entsprechendem Bindungs-
muster vorhanden ist, in welcher jedoch noch die Faden-
enden der mit den Verbindungs-Querfaden verwobenen
Langsfaden Uberstehen. Die Fadenenden werden dann
gekulrzt, so dass sie Uber die Oberflache der Gewebe-
struktur im Wesentlichen nicht Gberstehen. Ein solches
Band ist aus US-A-3 366 355 bekannt.

[0003] Es hatsich gezeigt, dass voralleminden Rand-
bereichen derartiger Bander die Gefahr besteht, dass die
so gekurzten Fadenenden aus den Gewebezwischen-
rdumen, gebildet durch die Fadenenden umgebende
Langs- bzw. Querfaden, herausschliipfen, so dass aus-
gefranste Streifen entstehen, die ein optisches Erschei-
nungsbild aufweisen, das demjenigen einer Laufmasche
entspricht. Die Tatsache, dass dieses Problem primar in
den Randbereichen eines derartigen Bands auftritt, also
denjenigen Bereichen, die nicht mit dem zu fertigenden
Bahnmaterial in Kontakt treten, kénnte darauf hindeuten,
dass dieses Problem thermisch induziert ist, dain diesen
Bereichen eine Kihlung des im Fertigungsprozess er-
warmenden Bandes durch das voranzutransportierende
Bahnmaterial nicht erzeugt wird. Auch die Einwirkung
von aus Reinigungsdiisen mit vergleichsweise hohem
Druck abgegebener Reinigungsflissigkeit kénnte dieses
Herausschllpfen der Fadenenden beglinstigen.

[0004] Esistdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Band fur eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, vorzusehen,
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bei welchem das Problem des Herausschliipfens von Fa-
denenden beseitigt ist. Ferner ist es die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines
derartigen Bandes zur Herstellung von Bahnmaterial vor-
zusehen.

[0005] GemaR einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird die eingangs genannte Aufgabe geldst
durch ein Band fir eine Maschine zur Herstellung von
Bahnmaterial, insbesondere Papier oder Karton, umfas-
send wenigstens eine Gewebelage mit im Wesentlichen
in einer Bandlangsrichtung verlaufenden Langsfaden
und im Wesentlichen in einer Bandquerrichtung verlau-
fenden Querfaden, wobei zum Bereitstellen einer End-
loskonfiguration des Bandes Endbereiche der Langsfa-
den mit Verbindungs-Querfaden verwoben sind, wobei
an Fadenenden von wenigstens einem Teil der mit Ver-
bindungs-Querfaden verwobenen Langsfaden Quer-
schnittserweiterungen vorgesehen sind.

[0006] Da bei dem erfindungsgemafen Band an den
Fadenenden der Langsfaden Querschnittserweiterun-
gen gebildet sind, wird die Gefahr des Herausschliipfens
dieser Fadenenden aus den Gewebezwischenrdumen
bzw. Gewebemaschen, gebildet durch die ein jeweiliges
Fadenende umgebenden Langs- und Querfaden, prak-
tisch beseitigt.

[0007] Dabei kann beispielsweise vorgesehen sein,
dass die Querschnittserweiterungen einen integralen
Bestandteil der Langsfaden bilden. Auf diese Art und
Weise kann das Anbringen zusatzlicher Materialien, wie
z.B. Klebstoff oder dergleichen, verzichtet werden. Dies
ist insbesondere daher vorteilhaft, da somit nicht auf die
erforderliche Vertraglichkeit des Aufbaumaterials der
Langsfaden mit zuséatzlichem Material, wie z.B. Klebstof-
fen, geachtet werden muss.

[0008] Beispielsweise kann wenigstens ein Teil der
Querschnittserweiterungen durch Verknotung der Fa-
denenden gebildet sein.

[0009] Bei einer alternativen Art und Weise zum Vor-
sehen der Querschnittserweiterungen wird vorgeschla-
gen, dass wenigstens ein Teil der Querschnittserweite-
rungen durch Verformung der Fadenenden gebildet ist.
Hierzu hat es sich als besonders vorteilhaft erwiesen,
dass wenigstens ein Teil der mit Querschnittserweite-
rung versehenen Langsfadden aus thermoplastischem
Material aufgebaut ist und dass die Querschnittserwei-
terungen durch HeilBverformung gebildet sind.

[0010] Bei einer weiteren alternativen Variante kann
vorgesehen sein, dass wenigstens ein Teil der Quer-
schnittserweiterungen durch Anbringen von Klemmele-
menten an den Fadenenden gebildet ist. Diese Variante
ist besonders dann vorteilhaft, wenn auf Grund der Di-
mensionierung bzw. des Materials der Langsfaden ein
Verknoten der Fadenenden bzw. das Verformen der Fa-
denenden, beispielsweise durch thermische Einwirkung,
nicht méglich ist.

[0011] Vor allem dann, wenn das Problem des Her-
ausschlipfens der Fadenenden primar in Randberei-
chen eines derartigen Bandes zu erwarten ist, ist es vor-
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teilhaft, wenn im Wesentlichen nur in Randbereichen des
Bandes Langsfaden mit Querschnittserweiterung vorge-
sehen sind. Auf diese Art und Weise kann in demjenigen
Breitenbereich des Bandes, in welchem dieses Problem
nicht zu erwarten ist, auf das Durchfiihren von Bearbei-
tungsmaRnahmen zum Bereitstellen der Querschnittser-
weiterungen verzichtet werden, und es kann weiterhin
die Gefahr eliminiert werden, dass durch Querschnits-
serweiterungen moglicherweise gebildete Ubersténde
Markierungseffekte in dem zu fertigenden Bahnmaterial
generieren.

[0012] Um das Herausschliipfen der Fadenenden zu-
verlassig verhindern zu kénnen, wird vorgeschlagen,
dass die Querschnittserweiterungen an den Fadenen-
den derart bemessen sind, dass sie gréRer sind als die
im Bereich von derartige Fadenenden durch diese um-
gebende Faden erzeugten Gewebezwischenrdume.
[0013] AufGrundderDimensionierung derartiger Ban-
der fur Maschinen zur Herstellung von Bahnmaterial ist
es besonders vorteilhaft, wenn die Langsfaden Kettfaden
sind und die Querfédden Schussfaden sind. Somit kénnen
derartige Bander bei vorgegebener Bandbreite praktisch
mit beliebiger Bandlange gefertigt werden.

[0014] Wie bereits eingangs dargelegt, ist es moglich,
derartige Bander in verschiedenen Bereichen von Ma-
schinen zur Fertigung von Bahnmaterial, also beispiels-
weise Papiermaschinen, einzusetzen. So kann ein der-
artiges Band beispielsweise zum Einsatz in einer
Presssektion vorgesehen sein. Auch ist es moglich, ein
derartiges Band zum Einsatz in einer Trockensektion vor-
zusehen.

[0015] Gemal einem zweiten Aspektdervorliegenden
Erfindung wird die eingangs genannte Aufgabe geldst
durch ein Verfahren zur Herstellung eines Bandes fiir
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbe-
sondere Papier oder Karton, umfassend die Mal3nah-
men:

a) Herstellen eines wenigstens eine Gewebelage
umfassenden Bandkdrpers mit im Wesentlichen in
einer Bandlangsrichtung verlaufenden Langsfaden
und im Wesentlichen in einer Badquerrichtung ver-
laufenden Querfaden derart, dass an Bandkdrper-
enden die Langsfaden mit Endbereichen Uberste-
hen;

b) Verweben der Endbereiche der Langsfaden an
den Bandkoérperenden mit Verbindungs-Querfaden
zum Bereitstellen einer Endloskonfiguration des
Bandes;

c¢) Vorsehen von Querschnittserweiterungen an Fa-
denenden von wenigstens einem Teil der Langsfa-
den.

[0016] Beidiesem Verfahren kann weiterhin vorgese-
hen sein, dass nach Durchfiihrung der MaRnahme b) und
vor Durchfiihrung der MalRnahme c) die Fadenenden der
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Langsfaden auf ein vorbestimmtes Uberstandsmal ge-
kirzt werden.

[0017] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen detailliert be-
schrieben. Es zeigt:

Fig. 1  eine Teil-Langsschnittansicht eines Bandes fiir
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmate-
rial in einer Verbindungszone;

Fig.2 deninFig. 1dargestellten Teil des Bandes nach
Erzeugung von Querschnittserweiterungen an
Fadenenden.

[0018] InFig. 1istein Band fur eine Maschine zur Her-
stellung von Bahnmaterial allgemein mit 10 bezeichnet.
Dieses Band, das beispielsweise in einer Presssektion
oder einer Trockensektion eingesetzt werden kann, um-
fasst einen Bandkorper 12, der im dargestellten Beispiel
mit einer Gewebelage 14 aufgebaut ist. Diese Gewebe-
lage 14 umfasst in einer Bandlangsrichtung verlaufende
Langsfaden 16 sowie quer dazu, also im Wesentlichen
in einer Bandquerrichtung verlaufende Querfaden 18.
Bei Herstellung dieses Bandkoérpers kénnen vorteilhaf-
terweise die Langsfaden 16 Kettfaden sein, wahrend die
Querfaden 18 Schussfaden sind. Auf diese Art und Wei-
se wird es mdglich, bei vorgegebener Breite eines der-
artigen Bandes 10 dieses mit nahezu beliebiger Lange
zu weben.

[0019] Um das Band 10 in einer Endloskonfiguration
bereitstellen zu kénnen, wird der Bandkorper 12 beim
Webvorgang so gewebt, dass an seinen beiden Endbe-
reichen 20, 22 die Langsfaden 16, also beispielsweise
Kettfaden, mit GUberstehenden, also nicht mit Querfaden
18, beispielsweise Schussfaden, verwobenen Endberei-
chen 24 bzw. 26 bereitgestellt sind. Es sei hier beispiels-
weise angenommen, dass die beiden erkennbaren End-
bereiche 24 und 26 an den Enden 20, 22 des Bandkor-
pers 14 jeweilige Endbereiche desselben Langsfaden 16
sind, was selbstverstandlich nicht zwingend der Fall sein
muss. Diese Endbereiche 24, 26 der bzw. aller Langsfa-
den 16 werden dann zum Erzeugen einer Verbindungs-
zone V mit Verbindungs-Querfaden VQ verwoben. Im
dargestellten Beispiel umfasst die Verbindungszone V
die Verbindungs-Querfaden 1, 2, 3, 4 und 5. In der Ver-
bindungszone V wird also durch die Endbereiche 24 und
26 der Langsfaden 16 und die Verbindungs-Querfaden
VQ eine Gewebestruktur erhalten, die vorzugsweise der
Gewebestruktur, die im verbleibenden Bandkérper 12
vorhanden ist, entspricht, so dass Uber die gesamte Lan-
ge des nunmehr in Endloskonfiguration bereitgestellten
Bandes 10 gleichmaRige Oberflacheneigenschaften vor-
handen sind.

[0020] Man erkenntin Fig. 1, dass bei der Erzeugung
der Verbindungszone V Fadenenden 28 bzw. 30 der
Langsfaden 16 bzw. der Endbereiche 24, 26 derselben
Uber die Oberflache der einzigen Gewebelage 14 des
EndlosBandes 10 Uberstehen. Um grundsatzlich Markie-
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rungseffekte in dem zu fertigenden bzw. zu transportie-
renden Bahnmaterial zu vermeiden, kann vorgesehen
sein, dass diese Fadenenden 28 bzw. 30 an derjenigen
Seite des Bands 10 hervorstehen, die nicht in Kontakt
mit dem Bahnmaterial tritt. Gleichwohl hat sich gezeigt,
dass vor allemin den thermisch stérker belasteten Rand-
bereichen eines derartigen Transportbandes die Gefahr
besteht, dass die Fadenenden 28, 30 sich im Laufe der
Betriebslebensdauer aus den durch diese umgebende
Langs- und Querfaden gebildeten Fadenzwischenrau-
men herausschlipfen und somit zu einem ausgefransten
Erscheinungsbild fiihren.

[0021] Um diesem Problem entgegenzutreten, wer-
den bei dem erfindungsgemafRen Band 10 im Bereich
dieser Fadenenden 28 bzw. 30 in nachfolgend beschrie-
bener Art und Weise Querschnittserweiterungen gebil-
det. Dabei wird zunachst nach dem Erzeugen der Ver-
bindungszone V durch den Einsatz von am Fadenende
28 in Fig. 1 erkennbaren Schneidwerkzeugen 32 dafir
gesorgt, dass, wie anhand des Fadenendes 30 bereits
erkennbar, diese nur mit einem vorbestimmten Ausmaf}
Uber die Gewebelage 14 hervorstehen. Dieses vorbe-
stimmte Ausmalf} kann, selbstverstandlich auch abhan-
gig von der Dicke der Langsfaden 16, im Bereich von 3
bis 5mm liegen. Nachdem zumindest in denjenigen Be-
reichen, in welchen Querschnittserweiterungen zu bilden
sind, also beispielsweise dem Randbereich eines derar-
tigen Bandes 10, die Fadenenden 28 bzw. 30 auf diese
vorbestimmte Lange gekirzt worden sind bzw. bereits
beim Verbindungsvorgang mit derartiger Lange bereit-
gestellt worden sind, werden dann an diesen Fadenen-
den 28 bzw. 30 die Querschnittserweiterungen vorgese-
hen. Dies kann bei Einsatz von Langsfaden 16 mit ther-
moplastischem Aufbaumaterial, beispielsweise Polye-
thylen, dadurch erfolgen, dass durch ein in Fig. 2 ange-
deutetes Werkzeug 24, beispielsweise ein der Spitze ei-
nes Loétkolbens, auf die Fadenenden 28 bzw. 30 einge-
wirkt wird. So kann durch Driicken auf diese Fadenenden
28, 30 daflir gesorgt werden, dass diese abgeflacht und
aufgeweitet werden, so dass sich dann die in Fig. 2 er-
kennbaren Querschnittserweiterungen 36, 38 bilden. Da
auch im Bereich der Fadenden 28, 30 die Langsfaden
16 jeweils unmittelbar durch andere Langsfaden bzw.
Querfaden umgeben sind, werden sich bei entsprechen-
der Druckbelastung durch das Werkzeug 34 die Quer-
schnittserweiterungen 36, 38 so bilden, dass sie sich an
die Form der umgebenden Faden anpassen. Dies be-
deutet, dass die Querschnittserweiterungen eine Ab-
messung aufweisen werden, die grofer ist, als ein jewei-
liger Gewebezwischenraum, in welchem ein eine derar-
tige Querschnittserweiterung 36 bzw. 38 aufweisender
Langsfaden 16 sich zwischen den ihn umgebenden wei-
teren Langsfaden 16 bzw. Querfaden 18 erstreckt. Auf
diese Art und Weise kann zuverlassig dafiir gesorgt wer-
den, dass so behandelte Fadenenden 28 bzw. 30 nicht
mehr aus der Gewebestruktur herausschliipfen kénnen.
Weiterhin kann auf diese Art und Weise daflir gesorgt
werden, dass die Fadenenden 28, 30 nicht mehr tber
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die Oberflache des Bandes 10 hervorstehen, so dass
auch dann, wenn die Seite der Gewebelage 14, an wel-
cher diese Querschnittserweiterungen 36, 38 vorhanden
sind, in Kontakt mit ein derartiges Band flihrenden bzw.
vorantreibenden Walzen ist, nachteilhafte Wechselwir-
kungen, die beispielsweise zu einer Laufunruhe fiihren
koénnten, vermieden werden.

[0022] Wie bereits vorangehend dargelegt, ist es
selbstverstandlich méglich, eine derartige Behandlung
auf diejenigen Bereiche der Verbindungszone V zu be-
schranken, in welchen die Gefahr des Herausschlipfens
der Bandenden besonders grol} ist, also beispielsweise
die Randbereiche. In dem dazwischen liegenden Be-
reich, der auch in Kontakt mit dem zu fertigenden Bahn-
material tritt, kann beispielsweise auf diese Behandlung
verzichtet werden. Dort kbnnen beispielsweise die Ban-
denden 28 bzw. 30 noch weiter gekurzt werden, da kein
Material zur Erzeugung der Querschnittserweiterungen
vorgehalten werden muss. Weiterhin sei darauf hinge-
wiesen, dass nicht notwendigerweise bei der vorange-
hend beschriebenen thermischen Behandlung die Quer-
schnittserweiterung durch Pressen eines heilten Werk-
zeugs auf ein jeweiliges Bandende erzeugt werden mis-
sen. Auch bereits ein leichter Kontakt und eine entspre-
chende Erwarmung eines derartigen Fadenendes kon-
nen zur Folge haben, dass diese sich unter Bildung einer
kugelartigen Querschnittserweiterung zurtickzieht, so
dass diese kugelartige Querschnittserweiterung im We-
sentlichen vollstandig innerhalb der Dicke der einzigen
Gewebelage 14 liegt.

[0023] Bei einer alternativen Ausgestaltungsart ist es
moglich, dass derartige Querschnittserweiterungen nicht
durch thermische Behandlung, sondern durch Ver-
knotung, also das Bilden von Knoten an den Fadenen-
den, erzeugt werden. Auch in diesem Falle bilden die
Querschnittserweiterungen also einen integralen Be-
standteil der Langsfaden 16 selbst, da sie auch aus deren
Aufbaumaterial, wenngleich durch mechanische Be-
handlung, bereitgestellt sind.

[0024] Beieinerweiteren alternativen Ausgestaltungs-
art ist es moglich, an den Fadenenden kleine klemmen-
artige bzw. klammerartige Organe anzubringen, die an
den Fadenenden 28 bzw. 30 festgeklemmt werden und
somit im Bereich dieser Fadenenden dann fir eine Quer-
schnitsserweiterung sorgen und das Herausschlipfen
der Fadenenden aus den Gewebezwischenrdumen ver-
hindern kdnnen. Es ist selbstverstandlich, dass tber die
Breite eines derartigen Bandes 10 auch verschiedene
Arten von Querschnittserweiterungen vorgesehen sein
kénnen. Weiter sei darauf hingewiesen, dass derartige
Querschnittserweiterungen  selbstverstandlich auch
dann bereitgestellt werden kénnen, wenn ein derartiges
Band mit mehr als einer Gewebelage aufgebaut ist, also
beispielsweise eine bahnmaterialseitige Gewebelage
und eine maschinenseitige Gewebelage vorgesehen
sind, die miteinander durch separate oder ggf. auch
Struktur bildende Bindefaden verbunden sind.
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Patentanspriiche

1.

Band fiir eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, umfas-
send wenigstens eine Gewebelage (14) mit im We-
sentlichen in einer Bandlangsrichtung verlaufenden
Langsfaden (16) und im Wesentlichen in einer Band-
querrichtung verlaufenden Querfaden (18), wobei
zum Bereitstellen einer Endloskonfiguration des
Bandes (10) Endbereiche (24, 26) der Langsfaden
(16) mit Verbindungs-Querfaden (VQ) verwoben
sind, dadurch gekennzeichnet, dass an Fadenen-
den (28, 30) von wenigstens einem Teil der mit Ver-
bindungs-Querfaden (VQ) verwobenen Langsfaden
(16) Querschnittserweiterungen (36, 38) vorgese-
hen sind.

Band nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
erweiterungen (36, 38) einen integralen Bestandteil
der Langsfaden (16) bilden.

Band nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen (36, 38) durch
Verknotung der Fadenenden (28, 30) gebildet ist.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen (36, 38) durch
Verformung der Fadenenden (28, 30) gebildet ist.

Band nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der mit Querschnittserweiterung versehenen
Langsfaden (16) aus thermoplastischem Material
aufgebaut ist und dass die Querschnittserweiterun-
gen (36, 38) durch HeiBverformung gebildet sind.

Band nach einem der Ansprtiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
Teil der Querschnittserweiterungen durch Anbrin-
gen von Klemmelementen an den Fadenenden (28,
30) gebildet ist.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass im Wesentlichen
nur in Randbereichen des Bandes (10) Langsfaden
(16) mit Querschnittserweiterung (36, 38) vorgese-
hen sind.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitts-
erweiterungen (36, 38) an den Fadenenden (28, 30)
derart bemessen sind, dass sie groRer sind als die
im Bereich von derartige Fadenenden (28, 30) durch
diese umgebende Faden (16, 18) erzeugten Gewe-
bezwischenraume.
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9.

10.

11.

12.

13.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Langsfaden
(16) Kettfaden sind und dass die Querfaden (18)
Schussfaden sind.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Band (10)
zum Einsatz in einer Presssektion einer Maschine
zur Herstellung von Bahnmaterial vorgesehen ist.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Band (10)
zum Einsatz in einer Trockensektion einer Maschine
zur Herstellung von Bahnmaterial vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Bandes fir eine Ma-
schine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbeson-
dere Papier oder Karton, insbesondere nach einem
der vorangehenden Anspriiche, umfassend die
Mafnahmen:

a) Herstellen eines wenigstens eine Gewebela-
ge (14) umfassenden Bandkdrpers (12) mit im
Wesentlichen in einer Bandlangsrichtung ver-
laufenden Langsfaden (16) und im Wesentli-
chen in einer Badquerrichtung verlaufenden
Querfaden (18) derart, dass an Bandkorperen-
den (20, 22) die Langsfaden (16) mit Endberei-
chen (24, 26) Uberstehen;

b) Verweben der Endbereiche (24, 26) der
Langsfaden (16) an den Bandkdrperenden (20,
22) mit Verbindungs-Querfaden (VQ) zum Be-
reitstellen einer Endloskonfiguration des Ban-
des (10);

und gekennzeichnet durch das

c) Vorsehen von Querschnittserweiterungen
(36, 38) an Fadenenden (28, 30) von wenigstens
einem Teil der Langsfaden (16).

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass nach Durchfiih-
rung der MaRnahme b) und vor Durchfiihrung der
MaRnahme c) die Fadenenden (28, 30) der Langs-
faden (16) auf ein vorbestimmtes Uberstandsmal
gekirzt werden.

Claims

Belt for a machine for producing web material, in
particular paper or board, comprising at least one
fabric layer (14) having longitudinal filaments (16)
running substantially in a belt longitudinal direction
and transverse filaments (18) running substantially
in a belt transverse direction, end regions (24, 26)
of the longitudinal filaments (16) being woven with
transverse connecting filaments (VQ) in order to pro-
vide an endless configuration of the belt (10), char-
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acterized in that cross-sectional widenings (36, 38)
are provided at the filament ends (28, 30) of at least
some of the longitudinal filaments (16) woven with
transverse connecting filaments (VQ).

Belt according to Claim 1, characterized in that the
cross-sectional widenings (36, 38) form an integral
constituent part of the longitudinal filaments (16).

Beltaccording to Claim 1 or 2, characterized in that
at least some of the cross-sectional widenings (36,
38) are formed by knotting the filament ends (28, 30).

Beltaccording to one of Claims 1 to 3, characterized
in that at least some of the cross-sectional widen-
ings (36, 38) are formed by deforming the filament
ends (28, 30).

Belt according to Claim 4, characterized in that at
least some of the longitudinal filaments (16) provided
with cross-sectional widening are constructed from
thermoplastic material, and characterized in that
the cross-sectional widenings (36, 38) are formed
by hot deformation.

Beltaccording to one of Claims 1 to 5, characterized
in that at least some of the cross-sectional widen-
ings are formed by fitting clamping elements to the
filament ends (28, 30).

Beltaccording to one of Claims 1 to 6, characterized
in that longitudinal filaments (16) are provided with
cross-sectional widening (36, 38) substantially only
in edge regions of the belt (10).

Beltaccording to one of Claims 1to 7, characterized
in that the cross-sectional widenings (36, 38) at the
filament ends (28, 30) are dimensioned in such a
way that they are larger than the fabric interspaces
produced in the region of such filament ends (28, 30)
by filaments (16, 18) surrounding the latter.

Beltaccording to one of Claims 1 to 8, characterized
in that the longitudinal filaments (16) are warp fila-
ments and characterized in that the transverse fil-
aments (18) are weft filaments.

Beltaccording to one of Claims 1to 9, characterized
in that the belt (10) is provided for use in a press
section of a machine for producing web material.

Beltaccording to one of Claims 1to 9, characterized
in that the belt (10) is provided for use in a drying
section of a machine for producing web material.

Process for the production of a belt for a machine
for producing web material, in particular paper or
board, in particular according to one of the preceding

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

claims, comprising the measures:

a) producing a belt body (12) comprising at least
one fabric layer (14) having longitudinal fila-
ments (16) running substantially in a belt longi-
tudinal direction and transverse filaments (18)
running substantially in a belt transverse direc-
tion in such a way that, at belt body ends (20,
22), the longitudinal filaments (16) project with
end regions (24, 26);

b) weaving the end regions (24, 26) of the lon-
gitudinal filaments (16) atthe belt body ends (20,
22) with transverse connecting filaments (VQ)
in order to provide an endless configuration of
the belt (10);

and characterized by

¢) providing cross-sectional widenings (36, 38)
at filament ends (28, 30) of at least some of the
longitudinal filaments (16).

13. Process according to Claim 12, characterized in

that, after the measure b) has been carried out and
before the measure c) is carried out, the filament
ends (28, 13) of the longitudinal filaments (16) are
shortened to a predetermined excess dimension.

Revendications

Bande pour machine de fabrication d’'un matériau en
bande, en particulier de papier ou de carton, com-
portant au moins une couche de tissu (14) dotée de
fils longitudinaux (16) qui s’étendent essentiellement
dans le sens de la longueur de la bande et de fils
transversaux (18) qui s’étendent essentiellement
dans le sens transversal de la bande, des parties
d’extrémité (24, 26) des fils longitudinaux (16) étant
tissées avec des fils transversaux de liaison (VQ)
pour permettre de configurer la bande (10) en boucle
sans fin,

caractérisée en ce que

des agrandissements (36, 38) de section transver-
sale sont prévus sur les extrémités (28, 30) d’'au
moins une partie des fils longitudinaux (16) tissés
avec les fils transversaux de liaison (VQ).

Bande selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les agrandissements (36, 38) de section trans-
versale font partie intégrante des fils longitudinaux
(16).

Bande selon les revendications 1 ou 2, caractérisée
en ce qu’au moins une partie des agrandissements
(36, 38) de section transversale est formée en
nouant les extrémités (28, 30) des fils.

Bande selon I'une des revendications 1 a 3, carac-
térisée en ce qu’au moins une partie des agrandis-
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sements (36, 38) de section transversale est formée
par déformation des extrémités (28, 30) des fils.

Bande selon la revendication 4, caractérisée en ce
qu’au moins une partie des fils longitudinaux (16)
dotés d’un agrandissement de section transversale
est réalisée en un matériau thermoplastique et en
ce que les agrandissements (36, 38) de section
transversale sont formés par déformation a chaud.

Bande selon 'une des revendications 1 a 5, carac-
térisée en ce qu’au moins une partie des agrandis-
sements de section transversale est formée en ap-
pliquant des éléments de pingage sur les extrémités
(28, 30) des fils.

Bande selon 'une des revendications 1 a 6, carac-
térisée en ce que les fils longitudinaux (16) a agran-
dissement (36, 38) de la section transversale sont
prévus essentiellement uniquement dans les bordu-
res de la bande (10).

Bande selon I'une des revendications 1 a 7, carac-
térisée en ce que les agrandissements (36, 38) de
section transversale des extrémités (28, 30) des fils
sont dimensionnés de maniére a étre plus grands
que les espaces intermédiaires du tissu formé par
ces fils (16, 18) qui entourent la partie occupée par
ces extrémités (28, 30) de fils.

Bande selon I'une des revendications 1 a 8, carac-
térisée en ce que les fils longitudinaux (16) sont
des fils de chaine et en ce que les fils transversaux
(18) sont des fils de trame.

Bande selon I'une des revendications 1 a 9, carac-
térisée en ce que la bande (10) est prévue pour
étre utilisée dans la partie de pressage d’'une machi-
ne de fabrication d’'un matériau en bande.

Bande selon I'une des revendications 1 a 9, carac-
térisée en ce que la bande (10) est prévue pour
étre utilisée dans la partie de séchage d’'une machine
de fabrication d’'un matériau en bande.

Procédé de fabrication d’'une bande prévue pour une
machine de fabrication d’'un matériau en bande, en
particulier de papier ou de carton, en particulier selon
'une des revendications précédentes, et compre-
nant les dispositions suivantes :

a) préparer un corps (12) en bande qui com-
prend au moins une couche de tissu (14) et qui
présente des fils longitudinaux (16) qui s’éten-
dent essentiellement dans le sens de la lon-
gueur de la bande et des fils transversaux (18)
qui s’étendent essentiellement dans la direction
transversale de la bande, de telle sorte que les
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fils longitudinaux (16) dotés de parties d’extré-
mité (24, 26) débordent aux extrémités (20, 22)
du corps de la bande,

b) tisser les parties d’extrémité (24, 26) des fils
longitudinaux (16) situés sur les extrémités (20,
22) du corps de la bande avec des fils transver-
sauxde liaison (VQ) pour obtenir une bande (10)
configurée en boucle sans fin,

et caractérisé par la disposition qui consiste a
c) prévoir aux extrémités (28, 30) d’au moins
une partie des fils longitudinaux (16) des agran-
dissements (36, 38) de section transversale.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en

ce qu’apres I'exécution de la disposition (b) et avant
I'exécution de la disposition (c), les extrémités (28,
30) des fils longitudinaux (16) sont raccourcies a un
débord de dimension prédéterminée.
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