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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Band fiir
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbe-
sondere Papier oder Karton, sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines derartigen Bandes.

[0002] Ein Band gemass dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 ist aus EP1757728A1 bekannt.

[0003] Beispielsweise in Trockensektionen von Pa-
piermaschinen werden Bander eingesetzt, welche das
zu fertigende Bahnmaterial durch beispielsweise zwi-
schen zwei Presswalzen gebildete Pressnips hindurch
bewegen. Durch die physikalische Belastung wird das
zufertigende Bahnmaterial komprimiert und es wird Flis-
sigkeit aus diesem herausgepresst. Die Flissigkeit soll
in dem das Bahnmaterial kontaktierende Band aufge-
nommen und Uber dieses abgefihrt werden. Esistgrund-
satzlich also die Zielsetzung, ein derartiges Band so zu
gestalten, dass es einen hohen Flissigkeitsanteil so auf-
nehmen kann, dass nach dem Durchlauf eines Press-
nips, also beim Entspannen, diese Flissigkeit nicht wie-
der zurlick an die Oberflache des Bahnmaterials gelangt
und dass die Oberflachenstruktur des Bands, sofern dies
nicht gewiinscht ist, sich nicht in der Oberflache des zu
fertigenden Bahnmaterials abzeichnet. Hierzu ist es bei-
spielsweise bekannt, ein derartiges Band an seiner Ober-
flache mit diinnen Materiallagen zu tberziehen, die, um
einen Flissigkeitsdurchtritt zu ermdglichen, mit einer
Vielzahl an Offnungen versehen sind. Die Herstellung
derartiger Bander ist sehr aufwendig und fuhrt oftmals
zu einer ungeniigenden Wasserabfiihreigenschaft sowie
auch zu einer Markierungsneigung.

[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Band fiir eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, sowie ein
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Bands vor-
zusehen, mit welchen bei guter Flissigkeitsabfiihreigen-
schaft die Markierung des zu fertigenden Bahnmaterials
weitestgehend ausgeschlossen werden kann.

[0005] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe geldst
durch ein Band, insbesondere Pressfilz, fiir eine Maschi-
ne zur Herstellung von Bahnmaterial, insbesondere Pa-
pier oder Karton, umfassend eine Tragestruktur und an
einer Bahnmaterialkontaktseite der Tragestruktur Faser-
material mit darin enthaltenem Polymermaterial, insbe-
sondere mit darin enthaltenem thermoplastischem Poly-
urethanmaterial welches zusammen mit Fasern des Fa-
sermaterials eine fir Fluid permeable Verbundstruktur
bildet, indem das Polymermaterial zwischen Fasern des
Fasermaterials des gebildete Hohlrdume nur teilweise
fullt und/oder Uberbriickt, wobei ein Grof3teil des Poly-
mermaterials in einem einer Bahnmaterialkontaktflache
des Fasermaterials nahen Volumenbereich vorgesehen
ist. Dabei sind wenigstens 80% des Polymermaterials in
einem Tiefenbereich von 20% des Fasermaterials aus-
gehend von der Bahnmaterialkontaktflache vorgesehen.
[0006] Mit anderen Worten wird im Bereich der Bahn-
materialkontaktfliche durch Fasern des Fasermaterials
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und das Polymermaterial eine permeable Verbundstruk-
tur gebildet. Hierbei sind die Fasern in das Polymerma-
terial zumindest teilweise eingebettet. Die Porositat der
Verbundstruktur wird hierbei dadurch gebildet, indem
das Polymermaterial zwischen Fasern des Fasermate-
rials der gebildeten Hohlrdume nur teilweise fillt
und/oder Uberbrickt. Dies bedeutet, dass das Polymer-
material selbst nicht pords, wie bspw. geschaumt, ist.
[0007] Da bei dem erfindungsgemaf aufgebauten
Band das in dem Fasermaterial enthaltene Polymerma-
terial in einem oberflachennahen bzw. auch im Wesent-
lichen eine Bahnmaterialkontaktflache bereitstellenden
Bereich des Fasermaterials vorgeseheniist, ist durch die-
ses Polymermaterial eine Uberwiegend plattenartige
Konfiguration gebildet, die gleichwohl Flissigkeit durch-
treten lasst. Da dieses Polymermaterial in die Struktur
des Fasermaterials eingebettet ist, wird diese Struktur
des Fasermaterials sich auch an der Bahnmaterialkon-
taktflache nach Art einer Mikrostrukturierung abzeich-
nen, die einerseits zwar nicht so stark ist, dass sie sich
im zu fertigenden Bahnmaterial abzeichnet, die anderer-
seits jedoch aufgrund der vorhandenen UnregelmaRig-
keit und in Verbindung mit der Porositat ein deutlich bes-
seres Freigeben eines derartigen Bandes von dem zu
fertigenden Bahnmaterial erméglicht.

[0008] Das erfindungsgemale Band kann eine Mehr-
zahlvon Lagen aus Fasermaterial umfassen, wobei dann
der Grofteil des Polymermaterials in der die Bahnmate-
rialkontaktflache bereitstellenden Lage aus Fasermate-
rial vorgesehen ist.

[0009] Umin Verbindung mitdem Polymermaterial die
gewulinschte Hohlraumstruktur und mithin auch die ge-
wiinschte Flussigkeitsaufnahmeeigenschaft noch effizi-
enter bereitstellen zu kdnnen, wird weiter vorgeschlagen,
dass die die Bahnmaterialkontaktflache bereitstellende
Lage aus Fasermaterial feiner ist, als eine darunter lie-
gende Lage aus Fasermaterial. Beispielsweise kann vor-
gesehen sein, dass die die Bahnmaterialkontaktflache
bereitstellende Lage aus Fasermaterial mit Fasern mit
bis zu 17 dtex aufgebaut ist. Es sei in diesem Zusam-
menhang darauf hingewiesen, dass im Sinne der vorlie-
genden Erfindung der Ausdruck "feiner" bedeutet, dass
in einer derartigen Lage ein geringerer Anteil an Hohl-
raumen vorhanden ist, als in einer gréberen Lage. Dies
kann beispielsweise durch Einsatz von Fasern mit ver-
gleichsweise geringem dtex-Wert erreicht werden, an-
dererseits aber auch beeinflusst werden durch die Dichte
einer derartigen Lage.

[0010] Vorzugsweise bildet das Polymermaterial eine
einstiickige und permeable Polymerschicht aus. Mit an-
deren Worten wird eine einstiickige und permeable Po-
lymerschicht gebildet, die sich im Bereich der Bahnma-
terialkontaktflache im Fasermaterial erstreckt und in die
Fasern des Fasermaterials zumindest teilweise einge-
bettet ist. Die Polymerschicht ist hierbei fest mit den Fa-
sern verbunden.

[0011] Unter einer einstlickigen Polymerschicht ist
hierbei eine Polymerschicht zu verstehen, die aus einem



3 EP 2 072 669 B1 4

einzigen zusammenhdngenden Stlick gebildet ist. Zur
Bereitstellung der Permeabilitét weist die Polymerschicht
sich durch diese erstreckende (")ffnungen auf, wobei die
Offnungen in der Polymerschicht dadurch gebildet sind,
indem das die Polymerschicht bildende Polymermaterial
zwischen Fasern der Faserlage gebildete Hohlrdume nur
teilweise fillt und/oder berbriickt. Zum Nachweis der
Einstlckigkeit der permeablen Polymerschicht kann das
Fasermaterial, wenn dieses bspw. aus Polyamid ist,
bspw. mittels Ameisensdure herausgeldst werden.
[0012] Die einstlickige und permeable Polymerschicht
bildet mit Fasern des Fasermaterials eine permeable
Verbundstruktur, die ein hohes und sich im Betrieb wenig
kompaktierendes Wasserdrainagevermdgen bereit-
stellt. Dadurch, dass das Polymermaterial eine einsti-
ckige Polymerschicht ausbildet, kann sich das Polymer-
material bei Einwirkung von Scherkraften oder Hoch-
druckwasserstrahl deutlich schwerer aus dem Faserma-
terial 16sen, als dies bei Polymermaterial der Fall ist, wel-
ches in dem Fasermaterial nur eine Vielzahl unzusam-
menhangender Polymeragglomerate bildet.

[0013] Die eingangs genannte Aufgabe wird weiter ge-
16st durch ein Verfahren zur Herstellung eines Bands fir
eine Maschine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbe-
sondere nach einem der vorangehenden Anspriiche,
umfassend die MaRnahmen:

a) Bereitstellen einer Tragestruktur,

b) Vorsehen von Fasermaterial an einer Bahnmate-
rialkontaktseite der Tragestruktur,

c) Vorsehen von Polymermaterial im Wesentlichen
nurin einem einer Bahnmaterialkontaktflache nahen
Volumenbereich des Fasermaterials, wobei das Po-
lymermaterial zusammen mit Fasern des Faserma-
terials eine permeable Verbundstruktur bildet, indem
das Polymermaterial zwischen Fasern des Faser-
materials die gebildeten Hohlrdume nur teilweise
fullt und/oder Uberbrickt.

[0014] Um die gewlinschte Schichtung in einfacher
Weise erhalten zu kénnen, wird weiter vorgeschlagen,
dass die MalRnahme b) das Vorsehen mehrerer Lagen
aus Fasermaterial an der Tragestruktur umfasst und
dass die MaRnahme c) das Vorsehen des Polymerma-
terials im Wesentlichen nur in einer eine Bahnmaterial-
kontaktflache bereitstellenden Lage aus Fasermaterial
umfasst.

[0015] Die die Bahnmaterialkontaktflache bereitstel-
lende Lage aus Fasermaterial kann feiner sein, als eine
darunter liegende Lage aus Fasermaterial. Dies fuihrt da-
zu, dass durch die die Bahnmaterialkontaktflache bereit-
stellende und auch das Polymermaterial enthaltende La-
ge hindurchgetretene Flissigkeit sich sehr schnell durch
die grébere Struktur der darunter liegende Lage hin-
durchbewegen kann, so dass die Gefahr einer Riickbe-
feuchtung deutlich vermindert werden kann.

[0016] Die MalRnahme c) kann das Aufbringen einer
vorzugsweise wassrigen Dispersion mit partikelartigem
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Polymermaterial von einer Bahnmaterialkontaktseite
und das Aufschmelzen des partikelartigen Polymerma-
terials umfassen. Dabei kann vor dem Aufschmelzen die
in Verbindung mit der Dispersion eingefiihrte Flissigkeit
aus dem Fasermaterial bzw. Tragestruktur abgezogen
werden.

[0017] Die Tragestruktur kann beispielsweise gewe-
beartig oder gelegeartig ausgebildet sein. Das Faserma-
terial kann vliesartig bzw. filzartig ausgebildet sein.
[0018] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend mit
Bezug auf die beiliegenden Figuren detailliert beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Prinzip-Schnittansicht eines erfindungs-
gemal aufgebauten Bandes;

Fig. 2  eine prinzipartige Draufsicht auf eine Bahnma-
terialkontaktflache des Bandes der Fig. 1;

Fig. 3 eine Elektronenmikroskopaufnahme einer
Bahnmaterialkontaktflache eines erfindungs-
gemal aufgebauten Bandes;

Fig.4 eine weitere Elektronenmikroskopaufnahme
einer Bahnmaterialkontaktflache mit anderer
Oberflachenstrukturierung.

[0019] In Fig. 1 ist ein im Schnitt und prinzipartig dar-

gestelltes Band allgemein mit 10 bezeichnet. Dieses bei-
spielsweise in Endloskonfiguration bereitgestellte Band
10 kann in einer Trockensektion einer Papiermaschine
eingesetzt werden. Es weist eine die mechanische Be-
lastung insbesondere in Bandlangsrichtung und in Band-
querrichtung aufnehmende Tragestruktur 12 auf. Diese
Tragestruktur 12 kann beispielsweise als Gewebe, als
Gelege oder auch als Spiral-Link-Struktur ausgebildet
sein. An einer Maschinenkontaktseite 14 der Tragestruk-
tur 12 kann eine Lage 16 aus Fasermaterial vorgesehen
sein, also beispielsweise eine Filzlage oder eine Vlies-
lage, die mit der Tragestruktur 12 beispielsweise durch
Vernadeln verbunden sein kann. An einer Bahnmateri-
alkontaktseite 18 sind in der dargestellten Ausgestal-
tungsform insgesamt vier Lagen 20, 22, 24, 26 aus Fa-
sermaterial vorgesehen, welche ebenfalls vlies- bzw. filz-
artig ausgebildet sein kdnnen. Auch diese Lagen 20, 22,
24,26 kénnen mit der Tragestruktur 12 durch Vernadeln
fest verbunden sein.

[0020] Man erkennt, dass vor allem in der eine Bahn-
materialkontaktflache 28 bereitstellenden Lage 20 aus
Fasermaterial eine Vielzahl von Partikeln 30 aus Poly-
mermaterial vorgesehen sind. Auch in der unmittelbar
darunter liegenden Lage 22 aus Fasermaterial bzw. in
weiteren Lagen 24, 26 aus Fasermaterial kénnen derar-
tige Partikel 30 noch vorhanden sein, wobei jedoch ein
Groliteil, also beispielsweise zumindest die Halfte der
Partikel 30 in der obersten und die Bahnmaterialkontakt-
flache 28 bereitstellenden Lage 20 aus Fasermaterial
enthalten sind.
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[0021] Die Fig. 1 zeigt das erfindungsgemaf aufge-
baute Band 10 in einer Zwischenproduktionsphase, und
zwar nach dem festen Verbinden der verschiedenen La-
gen 20, 22, 24, 26 und ggf. 16 aus Fasermaterial mit der
Tragestruktur 12, vorzugsweise durch Vernadeln und
auch nach dem Einbringen der Partikel 30 aus Polymer-
material. Dieses Einbringen der Partikel 30 kann dadurch
erfolgen, dass nach dem Verbinden der Lagen 20, 22,
24, 26 aus Fasermaterial mit der Tragestruktur 12 eine
beispielsweise wassrige Dispersion, in welcher die Par-
tikel 30 enthalten sind, auf die Bahnmaterialkontaktfla-
che 28 aufgebracht wird. Mit dieser wassrigen Dispersion
werden die Partikel 30 auch in den Innenvolumenbereich
eingetragen, so dass sich die in der Fig. 1 erkennbare
Verteilung ergibt. Um dafiir zu sorgen, dass ein Grofiteil
dieser Partikel 30 im oberflachennahen Bereich, also pri-
mar der Lage 20 aus Fasermaterial, verbleibt, ist die Lage
20 mit derart feiner Struktur ausgebildet, dass insbeson-
dere auch unter Abstimmung auf die GroRe bzw. mittlere
GroRe der Partikel 30 diese primar in der Lage 20 aus
Fasermaterial bleiben. Hierzu wird also diese Lage 20
aus Fasermaterial beispielsweise aus Fasern mit ver-
gleichsweise geringer dtex-Zahl, beispielsweise unter 20
dtex, und auch vergleichsweise hoher Dichte, also ho-
hem Faseranteil pro Volumeneinheit, bereitgestellt, so
dass die in dieser Lage 20 aus Fasermaterial verbleiben-
den Poren so klein sind, dass ein Grof3teil der Partikel
30 sich darin verfangt. Die Fasern der Lage 20 aus Fa-
sermaterial kdnnen mit einem dtex-Wert im Bereich von
6 bis 17 ausgebildet sein, wahrend beispielsweise die
unmittelbar darunter liegende Lage 22 aus Fasermaterial
mit Fasern mit einem dtex-Wert im Bereich von 44 auf-
gebaut sein kann. Dabei kann die GréRenverteilung die-
ser Partikel 30 so sein, dass wenigstens 50% derselben
eine GroRe im Bereich von 20 bis 200 pm aufweisen.
Einige der kleineren Partikel kdnnen selbstverstandlich
auch in die nachste Lage 22 aus Fasermaterial gelangen
und sich dort in den Poren verfangen. Die Dichte der
Partikel 30 nimmt jedoch in Richtung von der Bahnma-
terialkontaktflache 28 stark ab, so dass im Wesentlichen
nur innerhalb der ersten 30% der Tiefe, gemessen aus-
gehend von der Bahnmaterialkontaktflache 28, derartige
Partikel in relevantem Ausmal vorhanden sind. Vor-
zugsweise sind in den ersten 20% der Tiefe mindestens
80% der Partikel 28 vorhanden. Werden die unter der
ersten Lage 20 aus Fasermaterial liegenden Lagen 22,
24,26 mitdeutlich gréberer Struktur, also auch gréRerem
Porenvolumen ausgebildet, so kann beispielsweise da-
fur gesorgt werden, dass die Uber die Lage 20 hinaus-
tretenden Partikel 30 sich auch in diesen Lagen und ins-
besondere auf der Tragestruktur 12 nicht verfangen, so
dass sie zusammen mit der beispielsweise durch Unter-
druck, durch ein Geblase oder durch Trocknen abgezo-
genen Flissigkeit wieder aus dem Band 10 austreten.

[0022] Nach dem Einbringen der Partikel 30 wird das
Band 10 beispielsweise durch den Hindurchlauf durch
zwei erwarmte Walzen erwdrmt, und zwar Uber die
Schmelztemperatur des Polymermaterials der Partikel
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30. Auch das Erwarmen in einer entsprechenden Heiz-
kammer ist méglich. Dabei kann das Band beispielswei-
se zwei Minuten lang auf eine Temperatur von ungefahr
200°C erwarmt werden. Der Schmelzpunkt von thermo-
plastischem Polyurethanmaterial, das beispielsweise fir
die Partikel 30 eingesetzt werden kann, liegt bei etwa
187°C, wahrend der Schmelzpunkt der flir das Faserma-
terial eingesetzten Polyamid 6 Fasern bei etwa 223°C
liegt. Dies bedeutet, dass zwar das Material der Partikel
28 aufschmelzen wird, die Fasern des Fasermaterials
jedoch ihre Struktur beibehalten werden. Das aufschmel-
zende Polymermaterial verteilt sich dann in der pordsen
Struktur der dieses jeweils enthaltenden Lage aus Fa-
sermaterial, so dass sich in dieser jeweiligen Lage, wie
in Fig. 2 veranschaulicht, Polymermaterial 32 bilden wird,
welches zusammen mit Fasern der Lage eine permeable
Verbundstruktur bildetindem das Polymermaterial Hohl-
rdume, die zwischen Fasern der Lage gebildet sind, nur
teilweise flllt und/oder uberbrickt (siehe Figuren 3 und
4). Die durch die aufschmelzenden Partikel entstehen-
den Volumenbereiche des Polymermaterials 33 stehen
miteinander in Verbindung und bilden eine Struktur mit
einer Vielzahl von Poren 34 dazwischen. Das Polymer-
material wird insbesondere auch die Fasern umgeben
bzw. diese in deren Kreuzungspunkten miteinander ver-
binden, so dass die in den Fig. 3 und 4 erkennbare per-
meable Verbundstruktur aus dem Polymermaterial und
demindas Polymermaterial eingebetteten Fasermaterial
erhalten wird. An der in den Fig. 3 und 4 auch erkenn-
baren Bahnmaterialkontaktflache dieses plattenartigen
Verbundes von Polymermaterial besteht eine Mikro-
strukturierung durch die Fasern in dem Polymermaterial
gebildeten Erhéhungen. Diese Strukturierung istzu klein,
um sich in dem mit einem derartigen Band herzustellen-
den Bahnmaterial abzuzeichnen, erleichtert jedoch das
Loslésen des Bandes von dem Bahnmaterial, insbeson-
dere auch dadurch, da die die Bahnmaterialkontaktfla-
che bereitstellende Verbundstruktur eine sehr grof3e An-
zahl offener Poren hat.

[0023] Indervorliegenden Ausflihrungsform bildet das
im Bereich der Bahnmaterialkontaktfliche angeordnete
Polymermaterial eine einstlickige und permeable Poly-
merschicht aus.

[0024] Es ist selbstversténdlich, dass die Prinzipien
der Erfindung auch mit anderen Ausgestaltungen reali-
siert sein kdnnen. So kdnnte beispielsweise die Anzahl
der Lagen aus Fasermaterial von der gezeigten Anzahl
abweichen. Auch bei nur einer beispielsweise dickeren
Lage aus Fasermaterial kann durch entsprechende Ab-
stimmung der PartikelgréRRe einerseits und der Feinheit
der Lage andererseits dafir gesorgt werden, dass ein
Grofteil der Partikel sich im oberflachennahen Bereich
ansammeln wird, so dass beim Aufschmelzen und Wie-
derverharten sich ebenfalls die plattenartige Konfigura-
tion mit gleichwohl hoher Porositét ergeben wird.
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Patentanspriiche

1.

Band fir eine Maschine zur Herstellung von Bahn-
material, insbesondere Papier oder Karton, umfas-
send eine Tragestruktur (12) und an einer Bahnma-
terialkontaktseite (18) der Tragestruktur (12) Faser-
material (20, 22, 24, 26) mit darin enthaltenem Po-
lymermaterial (32), insbesondere mit darin enthalte-
nem thermoplastischem Polyurethanmaterial (32),
welches zusammen mit Fasern des Fasermaterials
(20, 22, 24, 26) eine fur Fluid permeable Verbund-
struktur bildet, indem das Polymermaterial zwischen
Fasern des Fasermaterials (20, 22, 24, 26) gebildete
Hohlrdume nur teilweise fiillt und/oder Uberbriickt,
und ein Grof3teil des Polymermaterials (32) in einem
einer Bahnmaterialkontaktflache (28) des Faserma-
terials (20, 22, 24, 26) nahen Volumenbereich vor-
gesehen ist dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens 80% des Polymermaterials (32) in einem
Tiefenbereich von 20% des Fasermaterials (20, 22,
24, 26) ausgehend von der Bahnmaterialkontaktfla-
che (28) vorgesehen sind.

Band nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
(20, 22, 24, 26) eine Mehrzahl von Lagen (20, 22,
24, 26) aus Fasermaterial umfasst und dass der
Grolteil des Polymermaterials (32) in der die Bahn-
materialkontaktflache (28) bereitstellenden Lage
(20) aus Fasermaterial vorgesehen ist.

Band nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die die Bahnmate-
rialkontaktflache (28) bereitstellende Lage (20) aus
Fasermaterial feiner ist, als eine darunter liegende
Lage (22) aus Fasermaterial.

Band nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die die Bahnmate-
rialkontaktflache (28) bereitstellende Lage (20) aus
Fasermaterial mit Fasern mit bis zu 17 dtex aufge-
baut ist.

Band nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Polymermate-
rial eine einstiickige und permeable Polymerschicht
ausbildet.

Verfahren zur Herstellung eines Bands fiir eine Ma-
schine zur Herstellung von Bahnmaterial, insbeson-
dere nach einem der vorangehenden Anspriiche,
umfassend die MaRnahmen:

a) Bereitstellen einer Tragestruktur (12),

b) Vorsehen von Fasermaterial (20, 22, 24, 26)
an einer Bahnmaterialkontaktseite (18) der Tra-
gestruktur (12),

c) Vorsehen von Polymermaterial (32) im We-
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10.

1.

12.

sentlichen nur in einem einer Bahnmaterialkon-
taktflache (28) nahen Volumenbereich des Fa-
sermaterials (20, 22, 24, 26), wobei das Poly-
mermaterial zusammen mit Fasern des Faser-
materials (20, 22, 24, 26) eine fir Fluid perme-
able Verbundstruktur bildet, indem das Poly-
mermaterial zwischen Fasern des Fasermateri-
als (20, 22, 24, 26) gebildete Hohlrdume nur teil-
weise flllt und/oder Uberbriickt und wenigstens
80% des Polymermaterials (32) in einem Tie-
fenbereich von 20% des Fasermaterials (20, 22,
24, 26) ausgehend von der Bahnmaterialkon-
taktflache (28) vorgesehen sind.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die MalRnahme b)
das Vorsehen mehrerer Lagen (20, 22, 24, 26) aus
Fasermaterial an der Tragestruktur (12) umfasstund
dass die MaRnahme c) das Vorsehen des Polymer-
materials (32) im Wesentlichen nur in einer eine
Bahnmaterialkontaktflache (28) bereitstellenden La-
ge (20) aus Fasermaterial umfasst.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die eine Bahnma-
terialkontaktflache bereitstellende Lage (20) aus Fa-
sermaterial feiner ist, als eine darunter liegende La-
ge (22) aus Fasermaterial.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die MalRnahme c)
das Aufbringen einer vorzugsweise wassrigen Dis-
persion mit partikelartigem Polymermaterial (30) von
einer Bahnmaterialkontaktseite (18) und das Auf-
schmelzen des partikelartigen Polymermaterials
(30) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Auf-
schmelzen Flussigkeit aus dem Fasermaterial (20,
22, 24, 26) und der Tragestruktur (12) abgezogen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tragestruktur
gewebeartig oder gelegeartig ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
vliesartig oder filzartig ausgebildet ist.

Claims

Belt for a machine for producing web material, in
particular paper or board, comprising a carrier struc-
ture (12) and, on a web-material contact side (18) of
the carrier structure (12), fibre material (20, 22, 24,
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26) containing polymer material (32), in particular
containing thermoplastic polyurethane material (32),
which, together with fibres of the fibre material (20,
22, 24, 26), forms a composite structure that is per-
meable to fluid in that the polymer material only par-
tially fills and/or bridges cavities formed between fi-
bres of the fibre material (20, 22, 24, 26), and a ma-
jority of the polymer material (32) is provided in a
volume region close to a web-material contact sur-
face (28) of the fibre material (20, 22, 24, 26), char-
acterized in that at least 80% of the polymer mate-
rial (32) is provided in a depth range of 20% of the
fibre material (20, 22, 24, 26) starting from the web-
material contact surface (28).

Belt according to Claim 1,

characterized in that the fibre material (20, 22, 24,
26) comprises a plurality of fibre-material layers (20,
22, 24, 26), and in that the majority of the polymer
material (32) is provided in the fibre-material layer
(20) that provides the web-material contact surface
(28).

Belt according to Claim 2,

characterized in that the fibre-material layer (20)
that provides the web-material contact surface (28)
is finer than an underlying fibre-material layer (22).

Belt according to Claim 2 or 3,

characterized in that the fibre-material layer (20)
that provides the web-material contact surface (28)
is constructed from fibre material having fibres hav-
ing up to 17 dtex.

Belt according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the polymer material forms an
integral and permeable polymer layer.

Method for producing a belt for a machine for pro-
ducing web material, in particular according to one
ofthe preceding claims, comprising the measures of:

a) providing a carrier structure (12),

b) providing fibre material (20, 22, 24, 26) on a
web-material contact side (18) of the carrier
structure (12),

c) providing polymer material (32) substantially
only in a volume region, close to a web-material
contact surface (28), of the fibre material (20,
22, 24, 26), wherein the polymer material, to-
gether with fibres of the fibre material (20, 22,
24, 26), forms a composite structure that is per-
meable to fluid in that the polymer material only
partially fills and/or bridges cavities formed be-
tween fibres of the fibre material (20, 22, 24, 26),
and at least 80% of the polymer material (32) is
provided in a depth range of 20% of the fibre
material (20, 22, 24, 26) starting from the web-
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material contact surface (28).

Method according to Claim 6,

characterized in that measure b) comprises the
provision of several fibre-material layers (20, 22, 24,
26) on the carrier structure (12), and in that measure
c) comprises the provision of the polymer material
(32) substantially only in a fibre-material layer (20)
that provides a web-material contact surface (28).

Method according to Claim 6 or 7,

characterized in that the fibre-material layer (20)
that provides a web-material contact surface is finer
than an underlying fibre-material layer (22).

Method according to one of Claims 6 to 8,
characterized in that measure c) comprises the ap-
plication of a preferably aqueous dispersion with par-
ticle-like polymer material (30) from a web-material
contact side (18) and the melting of the particle-like
polymer material (30).

Method according to Claim 9,

characterized in that, prior to the melting operation,
liquid is extracted from the fibre material (20, 22, 24,
26) and the carrier structure (12).

Method according to one of Claims 6 to 10,
characterized in that the carrier structure is formed
in the manner of a woven fabric or laid fabric.

Method according to one of Claims 6 to 11,
characterized in that the fibre material is formed in
the manner of a nonwoven or felt.

Revendications

Bande pour une machine de fabrication d’'un maté-
riau en feuille continue, en particulier du papier ou
du carton, comprenant une structure support (12) et,
contre une face de contact (18) avec le matériau en
feuille continue de la structure support (12), un ma-
tériau fibreux (20, 22, 24, 26), avec un matériau po-
lymére (32) qui y est contenu, en particulier avec un
matériau de polyuréthanne thermoplastique (32) qui
y est contenu, qui ensemble avec les fibres du ma-
tériau fibreux (20, 22, 24, 26) forme une structure
composite perméable au fluide, le matériau polyme-
re ne remplissant et/ou ne recouvrant que partielle-
ment des espaces creux formés entre des fibres du
matériau fibreux (20, 22, 24, 26), et une majorité du
matériau polymeére (32) étant prévue dans un espace
volumique proche d’une surface de contact (28) avec
le matériau en feuille continue du matériau fibreux
(20, 22, 24, 26), caractérisée en ce qu’au moins 80
% du matériau polymeére (32) sont prévus dans une
zone en profondeur de 20 % du matériau fibreux (20,
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22, 24, 26), en partant de la surface de contact (28)
avec le matériau en feuille continue.

Bande selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le matériau fibreux (20, 22, 24, 26) comprend
un grand nombre de couches (20, 22, 24, 26) en le
matériau fibreux, et que la majorité du matériau po-
lymere (32) est prévue dans la couche (20), en le
matériau fibreux, réalisant la surface de contact (28)
avec le matériau en feuille continue.

Bande selon la revendication 2, caractérisée en ce
que la couche (20), en le matériau fibreux, quiréalise
la surface de contact (28) avec le matériau en feuille
continue, est plus mince qu’une couche (22), en le
matériau fibreux, disposée en-dessous.

Bande selon la revendication 2 ou 3, caractérisée
en ce que la couche (20), en le matériau fibreux,
réalisant la surface de contact (28) du matériau en
feuille continue, est constitué de fibres allant jusqu’a
17 dtex.

Bande selon l'une des revendications 1 a 4, carac-
térisée en ce que le matériau polymere constitue
une couche polymére perméable et d’'un seul tenant.

Procédé de fabrication d’'une bande pour une ma-
chine de fabrication d’'un matériau en feuille conti-
nue, en particulier selon l'une des revendications
précédentes, comprenant les mesures suivantes :

a) la mise a disposition d’'une structure support
(12),

b) le fait de prévoir d’'un matériau fibreux (20,
22,24, 26) contre la face de contact (18) du ma-
tériau en feuille continue de la structure support
(12),

c) le fait de prévoir un matériau polymére (32),
pour I'essentiel seulementdans une zone en vo-
lume du matériaufibreux (20, 22, 24, 26), proche
d’une face de contact (28) avec le matériau en
feuille continue, le matériau polymére formant,
ensemble avec les fibres du matériau fibreux
(20, 22, 24, 26), une structure composite per-
méable au fluide, le matériau polymére ne rem-
plissant et/ou ne recouvrant que partiellement
des espaces creux formés entre des fibres du
matériau fibreux (20, 22, 24, 26), et au moins 80
% du matériau polymére (32) étant prévus dans
une zone en profondeur de 20 % du matériau
fibreux (20, 22, 24, 26) en partant de la face de
contact (28) avec le matériau en bande conti-
nue.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que la mesure b) comprend le fait de prévoir plu-
sieurs couches (20, 22, 24, 26) en le matériau fibreux
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sur la structure support (12), et que la mesure c)
comprend le fait de prévoir le matériau polymere (32)
pour I'essentiel seulement dans une couche (20) en
le matériaufibreux, réalisant une face de contact (28)
avec le matériau en feuille continue.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que la couche (20) en le matériau fibreux,
réalisant une face de contact du matériau en feuille
continue, est plus mince qu’une couche (22) en le
matériau fibreux, disposée en-dessous.

Procédé selon 'une des revendications 6 a 8, ca-
ractérisé en ce que la mesure ¢) comprend I'appli-
cation d’'une dispersion de préférence aqueuse,
comprenant un matériau polymeére particulaire (30),
a partir d’'une face de contact (18) du matériau en
feuille continue, et la fusion du matériau polymeére
particulaire (30).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que, avantlafusion, unliquide est extraitdu matériau
fibreux (20, 22, 24, 26) et de la structure support (12).

Procédé selon I'une des revendications 6 a 10, ca-
ractérisé en ce que la structure support est confi-
gurée comme un tissu ou une grille.

Procédé selon I'une des revendications 6 a 11, ca-
ractérisé en ce que le matériau fibreux est configuré
comme un non-tissé ou un feutre.
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