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(54) Verfahren zum Beschichten eines Bandes, inbesondere einer Papiermaschinenbespannung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten eines technischen Textilbandes, insbesonde-
re einer Bespannung fiir eine Papier-, Karton- oder Tis-
suemaschine, umfassend die folgenden Schritte:
i) Bereitstellen eines Bandes mit einer zu beschichtenden
Seite,
ii) Bereitstellen einer Auftragseinrichtung mittels der be-
rihrungslos zumindest ein fliissigen Beschichtungsme-
dium auf eine Seite des Bandes aufgetragen werden
kann,
i) Auftragen des flissigen Beschichtungsmediums auf
die eine Seite des Bandes,
iv) Bewirken der Verfestigung des flissigen Beschich-
tungsmediums zur Ausbildung einer die Oberflache der
einen Seite und/oder die innere Struktur der einen Seite
zumindest abschnittweise bedeckenden Beschichtung.
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
bei Schritt iii) die Auftragseinrichtung nach einem vorge-
gebenen Raster an mehreren Stellen, die in zumindest
einem Bereich der einen Seite des Bandes angeordnet
sind, jeweils eine definiert vorgegebene Menge des Be-
schichtungsmediums aufbringt, wobei das Beschich-
tungsmedium und das Material und/oder die Struktur des
Bandes derart aufeinander abgestimmt sind, dass das
Beschichtungsmedium nach dessen Auftrag zumindest
auf der Oberflache der einen Seite und/oder von der ei-
nen Seite her in die innere Struktur des Bandes verlauft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten eines technischen Textilbandes wie bspw. ei-
ne Bespannung flr eine Papier-, Karton- oder Tissue-
maschine.

[0002] Zur Verbesserung der Eigenschaften werden
Beschichtungsmedien in flissigem Zustand auf techni-
sche Textilien, wie bspw. Papiermaschinenbespannun-
gen, aufgebracht und nachfolgend zur Ausbildung einer
das Grundmaterial bedeckenden Beschichtung ausge-
hértet.

[0003] Im Stand der Technik werden die fliissigen Be-
schichtungsmedien hierbei oftmals im Kontaktlibertrag
mittels einer Auftragswalze auf die Oberflache der zu be-
schichtenden Seite Ubertragen.

[0004] Fernerist bekannt, flissige Beschichtungsme-
dien mittels Spruhverfahren auf die Oberflache von tech-
nischen Textilien aufzubringen. Bei diesen Verfahren
wird das flissige Beschichtungsmedium oftmals mit zu-
einander beabstandeten Sprihdisen aufgetragen, de-
ren Spriihkegel sich teilweise Uberlappen, wodurch es
nicht mdglich ist, die an jeder Stelle des Bandes aufge-
brachte Menge des Beschichtungsmediums zu kontrol-
lieren, so dass oftmals Beschichtungen mit ungleichma-
Riger Verteilung der Beschichtungsmenge erzeugt wer-
den.

[0005] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ein Verfahren vorzuschlagen mittels dem kleine Mengen
eines Beschichtungsmediums unter Ausbildung einer
Beschichtung mit moglichst gleichmaRiger Verteilung
der Beschichtungsmenge erzeugt werden kénnen.
[0006] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Beschichten eines technischen Textilbandes, ins-
besondere einer Bespannung fiir eine Papier-, Karton-
oder Tissuemaschine, umfassend die folgenden Schrit-
te:

i) Bereitstellen eines Bandes mit einer zu beschich-
tenden Seite,

i) Bereitstellen einer Auftragseinrichtung mittels der
berlihrungslos zumindest ein flissiges Beschich-
tungsmedium auf zumindest eine Seite des Bandes
aufgetragen werden kann,

iii) Auftragen des flissigen Beschichtungsmediums
auf die eine Seite des Bandes,

iv) Bewirken der Verfestigung des flissigen Be-
schichtungsmediums zur Ausbildung einer die Ober-
flache der einen Seite und/oder die innere Struktur
im Bereich der einen Seite zumindest abschnittwei-
se bedeckenden Beschichtung.

[0007] Das erfindungsgemafRe Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass bei Schritt iii) die Auftragsein-
richtung einem vorgegebenen Raster folgend an mehre-
ren Stellen, die in zumindest einem Bereich der einen
Seite des Bandes angeordnet sind, jeweils eine definiert
vorgegebene Menge des Beschichtungsmediums auf-
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bringt, wobei das Beschichtungsmedium und das Mate-
rial und/oder die Struktur des Bandes derart aufeinander
abgestimmt sind, dass das Beschichtungsmedium nach
dessen Auftrag zumindest auf der Oberflache der einen
Seite und/oder von der einen Seite herin die innere Struk-
tur des Bandes verlauft.

[0008] Die Oberflache des Bandes kann bspw. bei ei-
nem einlagig gewobenen Sieb im Wesentlichen der
Oberflache der miteinander verwobenen Kett- und
Schussfaden entsprechen. Bei einem mehrlagigen Sieb
kann bspw. die Oberflache der einen Seite -d.h. der be-
schichteten Seite- des Bandes im Wesentlichen durch
die an der einen Seite frei liegenden Fadenoberflachen
festgelegt werden, wobei die innere Struktur bspw. im
Wesentlichen durch die Fadenoberflachen festgelegt
wird, die innerhalb des Bandes frei liegen, d.h. die Fa-
denoberflachen, die weder an der einen Seite des Ban-
des -bspw. der Papierseite- noch an der der einen Seite
gegenuberliegenden anderen Seite des Bandes -bspw.
der Maschinenseitefreiliegen. Handelt es sich bei dem
Band um ein Pressfilz, so kann bspw. die Oberflache der
einen Seite durch die Oberflache der Fasern einer Fa-
servlieslage festgelegt werden, die an der einen Seite
frei liegen, wobei die innere Struktur bspw. im Wesentli-
chen durch die Fadenoberflachen -bspw. der Grund-
struktur- und/oder Faseroberflachen -bspw. der einen
oder mehreren Faservlieslagen-festgelegt wird, die in-
nerhalb des Bandes frei liegen, d.h. die Faden- bzw. Fa-
seroberflachen, die weder an der einen Seite des Bandes
-bspw. der Papierseite- noch an der der einen Seite ge-
geniberliegenden anderen Seite des Bandes -bspw. der
Maschinenseite- freiliegen. Selbstverstandlich sind die
Ubergange zwischen der Oberflache des Bandes und
der inneren Struktur des Bandes flieRend.

[0009] Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird
erreicht, dass sich das auf die mehreren Stellen aufge-
brachte Beschichtungsmedium in dem zumindest einen
Bereich im Wesentlichen gleichmaRig verteilt, wodurch
sich nach der Verfestigung des Beschichtungsmediums
in dem Bereich eine zumindest teilweise, insbesondere
vollstandig, zusammenhangende Beschichtung mit zu-
mindest auf der Oberflache der einen Seite und/oder in
der inneren Struktur im Bereich der einen Seite im We-
sentlichen gleichmaRig verteilter Beschichtungsmenge
ausbildet.

[0010] Dadurch, dass das Material und/oder die Struk-
turdes Bandes derartaufeinander abgestimmtsind, dass
das Beschichtungsmedium nach dessen Auftrag an den
mehreren Stellen zumindest auf der Oberflache der ei-
nen Seite und/oder von der einen Seite her in die innere
Struktur des Bandes verlauft, wird eine gleichmafRige
Verteilung des flissigen Beschichtungsmediums er-
reicht. Dadurch, dass mittels des erfindungsgemaRen
Verfahrens an mehreren in einem Raster angeordneten
Stelle, die in einem Bereich liegen, jeweils eine definiert
vorgegebene Menge des Beschichtungsmediums auf-
gebracht wird, kann mit einer minimalen Gesamtmenge
des Beschichtungsmediums der Bereich vollstdndig und
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gleichmaRig beschichtet werden.

[0011] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren ist es
somit mdglich, auf technischen Textilbandern auch mit
kleinen Mengen eines Beschichtungsmediums eine im
Wesentlichen gleichmaRig Beschichtung zu erzeugen.
[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen an-
gegeben.

[0013] Unter einer im Wesentlichen gleichmaRigen
Beschichtung kann bspw. das Folgende verstanden wer-
den: Wird die zu beschichtende Seite des Bandes bspw.
in mehrere gleich grof3e Bereiche eingeteilt, so schwan-
ken die Beschichtungsmengen der verschiedenen Be-
reiche um weniger als 20%, insbesondere weniger als
10%, gegeniiber dem Bereich mit der maximalen Be-
schichtungsmenge.

[0014] Der Auftrag des fliissigen Beschichtungsmedi-
ums kann nur einen Auftragsschritt oder mehrere in zeit-
licher Reihenfolge aufeinander folgende Auftragsschritte
umfassen. Bei jedem Auftragsschritt kann an jede der
mehreren Stellen eine definiert vorgegebene Menge des
flissigen Beschichtungsmediums aufgebracht werden.
[0015] Die an den mehreren Stellen aufgebrachte
Menge des Beschichtungsmediums kann hierbei zwi-
schen zumindest zwei der Stellen variieren oder bei allen
Stellen gleich sein.

[0016] Das fliissige Beschichtungsmedium kann hier-
bei tropfenweise oder als kontinuierlicher Strahl aufge-
tragen werden.

[0017] Dementsprechend sind im Fall des Auftrags
mittels eines kontinuierlichen Strahls die Stellen als Li-
nien ausgebildet, die insbesondere zueinander verein-
zelt sind. Des Weiteren sind im Falle des tropfenweise
Auftrags die Stellen im Wesentlichen runde Gebilde, die
insbesondere zueinander vereinzelt sind.

[0018] Im Fall des kontinuierlichen Auftrags erstreckt
sich ein Auftragsschritt Gber eine langere Zeitdauer als
beim tropfenweisen Auftrag. Im letzt genannten Fall dau-
ert ein Auftragsschritt folglich nur so lange, um einen
Tropfen auf die eine Seite des Bandes aufzubringen.
[0019] Die bei bekannten Spriihverfahren verwende-
ten Sprihdusen, neigen zur starken Auffacherung des
Beschichtungsstrahls, wodurch groRe Variationen der
Auftragsmenge des Beschichtungsmediums Uber die
Breite des technischen Textilbandes auftreten. Des Wei-
teren lassen sich mit solchen Sprihdisen geringe Men-
gen des Beschichtungsmediums nur sehr ungenau auf-
bringen, dadiese Disenzum Nachtropfen zwischen zwei
Auftragsschritten neigen. Aus diesem Grunde sind sol-
che Dusen flr den tropfenweisen Auftrag weniger geeig-
net.

[0020] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung der
Erfindung sieht daher vor, dass die Auftragseinrichtung
zumindest eine nach dem Piezo-Drucker-Prinzip und/
oder eine nach dem Druck-Ventil-Drucker-Prinzip und/
oder eine nach dem Bubble-Jet-Drucker-Prinzip arbei-
tende Auftragsdiise umfasst, mittels der das Beschich-
tungsmedium auf das Band aufgetragen wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0021] Beim Bubble-Jet-Drucker-Prinzip werden win-
zige Tropfen des Beschichtungsmediums mit Hilfe eines
Heizelements erzeugt, welches das flussige Beschich-
tungsmedium Uber seinen Siedepunkt erhitzt. Dabei bil-
det sich explosionsartig eine winzige Dampfblase, die
durch ihren Druck einen Tropfen des fllissigen Beschich-
tungsmediums aus der Auftragsdlse presst.

[0022] Der Piezo-Drucker benutzt ein Keramikele-
ment. Dieses verformt sich bei kurzen elektrischen Span-
nungen, was wiederum dazu fiihrt, dass das flliissige Be-
schichtungsmedium durch die Auftragsdiise gepresst
wird. Mit den elektrischen Std3e kann man die GroRe
des Tropfen steuern, der dadurch entsteht.

[0023] Bei Druck-Ventil-Druckern sind einzelne Venti-
le an den Auftragsdiisen angebracht, die sich gesteuert
offnen und schlielRen lassen. Wenn ein Tropfen des Be-
schichtungsmediums die Auftragsdise verlassen soll,
wird das Ventil gedffnet. Bei Druck-Ventil-Druckern steht
das flissige Beschichtungsmedium in der Auftragsdiise
unter standig Druck.

[0024] Mit den oben genannten Drucker-Prinzipien
koénnen beriihrungslos definiert vorgebbare Mengen des
flissigen Beschichtungsmediums auf die eine Seite des
Bandes aufgetragen werden. Da bei diesen Drucker-
Prinzipien bei jedem Druckimpuls, d.h. bei jedem Auf-
tragsschritt, nur eine sehr kleine Menge des Beschich-
tungsmediums von der jeweiligen Auftragsdiise ausge-
geben werden kann, kann ein technisches Textilband lo-
kal gezielt mit sehr kleinen Mengen beschichtet werden.
Dies ist im Gegensatz zu dem flr das Aufbringen von
Beschichtungen bereits bekannten Sprihverfahren, bei
dem Sprihdisen verwendet werden, mittels denenkeine
definierten kleinen Mengen aufgebracht werden kénnen,
da diese nach einem Auftragsschritt zum Nachtropfen
neigen.

[0025] Durchdie Verwendungder genannten Drucker-
Prinzipien ist es ferner mdglich die Seite des Bandes
sehr gleichmafig mit sehr kleinen Mengen des fllissigen
Beschichtungsmediums zu beschichten, da Piezo-Druk-
ker, Druck-Ventil-Drucker oder Bubble-Jet-Drucker in
der Regel aus einem Array von zumindest zwei, in der
Regel aber mehr als zwei Auftragsdiisen bestehen, die
im Vergleich zur Dimension einer Papiermaschinenbe-
spannung sehr nah zueinander beabstandet sind, wo-
durch lokale Unterschiede der Auftragsmengen in Di-
mensionen schwanken, die im Vergleich zur Dimension
der Bespannung sehr klein sind und daher zu vernach-
lassigen sind.

[0026] Insbesondere bei der Verwendung eines
Druck-Ventil-Druckers kann hierbei das flissige Be-
schichtungsmedium sowohl als ein kontinuierlicher
Strahl als auch tropfenweise erzeugt werden, da bei die-
sem Prinzip das Beschichtungsmedium in der Auftrags-
dise sténdig unter Druck steht und das unter Druck ste-
hende Beschichtungsmedium die Auftragsdiise so lange
verlasst, wie das Ventil an der Offnung der Auftragsdiise
gesteuert geéffnet ist. Dies bedeutet, dass durch die Off-
nungsdauer des Ventils die Auftragsmenge mit beein-
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flusst werden kann und somit beeinflusst werden kann,
ob das Beschichtungsmedium in Form einzelner Tropfen
oder als Strahl die Auftragsdiise verlasst.

[0027] Von den genannten Druckerprinzipien ist fir
das vorliegende Verfahren das Druck-Ventil-Drucker-
Prinzip das bevorzugte Prinzip.

[0028] Eine Weiterbildung des erfindungsgemafen
Verfahrens sieht vor, dass die Auftragseinrichtung eine
Mehrzahl von unabhangig voneinander ansteuerbaren
Auftragsdusen umfasst, die nach einem der oben ge-
nannten Prinzipien arbeiten. Vorzugsweise arbeiten hier-
beialle Auftragsdiisen der Auftragseinrichtung nach dem
selben Drucker-Prinzip. Vorzugsweise sind hierbei alle
Auftragsdiisen in einem gemeinsamen Disenkopf ange-
ordnet.

[0029] Vorzugsweise bewegen sich das Band und die
zumindest eine Auftragsdiise oder der die mehreren Auf-
tragsdusen enthaltende Disenkopf wahrend eines Auf-
tragsschritts und/oder zwischen zwei zeitlich unmittelbar
aufeinander folgenden Auftragsschritten relativ zueinan-
der. Hierdurch ist es mdéglich, auf ausgedehnten Berei-
chen der einen Seite des Bandes eine Beschichtung auf-
zubringen.

[0030] Der Begriff Auftragsschritt bezeichnet die Zeit-
dauer, wahrend der das flissige Beschichtungsmedium
von der zumindest einen Auftragsdiise bzw. von den Auf-
tragsdisen ausgegeben wird.

[0031] Die obige Ausgestaltung umfasst hierbei meh-
rere Varianten:

1) Das Band und die Auftragsdiise(n) bewegen sich
wahrend des Auftragsschritts nicht relativ zueinan-
der sondern nur zwischen zwei Auftragsschritten,
2) Das Band und die Auftragsdiise(n) bewegen sich
wahrend des Auftragsschritts relativ zueinander
aber nicht zwischen zwei Auftragsschritten und

3) Das Band und die Auftragsdiise(n) bewegen sich
sowohl wahrend des Auftragsschritts als auch zwi-
schen zwei Auftragsschritten relativ zueinander.

[0032] Konkret kann die relative Bewegung zwischen
dem Band und der zumindest einen Auftragsdiise bzw.
dem Disenkopf dadurch bewerkstelligt werden, indem
das Band in seiner Langsrichtung bspw. um zwei parallel
zueinander beabstandete Walzen umlauft und/oder in-
dem die zumindest eine Auftragsdiise bzw. der Disen-
kopf quer zur Langsrichtung des Bandes traversiert.
[0033] Vorzugsweise wird hierbei die Bewegung des
Bandes und/oder die Bewegung der zumindest einen
Auftragsdise bzw. des Diisenkopfs zur musterartigen
Beschichtung der einen Seite von einem Softwarepro-
gramm gesteuert.

[0034] Vorzugsweise sind auch die mehreren unab-
hangig voneinander ansteuerbaren Auftragsdiisen von
demselben Softwareprogramm gesteuert.

[0035] Die Menge an flissigem Beschichtungsmedi-
um, die pro Quadratmeter Flache auf der einen Seite des
Bandes aufgebracht wird, ist bspw. durch Einstellung der
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Relativgeschwindigkeit zwischen Auftragseinrichtung
und Band und/oder des Drucks des Beschichtungsme-
diums in der Auftragsdise und/oder der Viskositat des
Beschichtungsmediums und/oder der Dauer des Auf-
tragsschrittes und/oder durch die Frequenz zwischen
aufeinander folgenden Auftragsschritten und/oder durch
dem Durchmesser der Offnung der zumindest einen Auf-
tragsdiise und/oder durch den Abstand zwischen Off-
nung der Auftragsdise und der einen Seite, beein-
flussbar.

[0036] Vorzugsweise ist die Oberflachenenergie der
Oberflache der einen Seite des Bandes so zur Oberfla-
chenenergie des flissigen Beschichtungsmediums ab-
gestimmt, dass das Beschichtungsmedium die Oberfla-
che der einen Seite des Bandes im Wesentlichen be-
netzt. Ist das Beschichtungsmedium bspw. eine wassri-
ge Losung, so ist das Material der Oberflache der einen
Seite des Bandes vorzugsweise hydrophil.

[0037] Auch durch die Struktur des Bandes kann das
Verlaufen des flissigen Beschichtungsmediums auf der
Oberflache der einen Seite beeinflusst werden. Beispiel-
haft sind Kapillareffekte zu nennen, durch welche das
Beschichtungsmedium bspw. in an der Oberflache oder
der inneren Struktur des Bandes gebildete Hohlraume
hineinlauft.

[0038] Als weiterer méglicher Einflussfaktor ist die Vis-
kositdt des Beschichtungsmediums zu nennen. Versu-
che der Anmelderin haben ergeben, dass es flr eine
moglichst gleichmaRige Verteilung des Beschichtungs-
mediums auf der Oberflache der einen Seite und/oder in
die innere Struktur des Bandes von der einen Seite her
sinnvoll sein kann, wenn das zumindest eine Beschich-
tungsmedium eine Viskositat von weniger als 500mPaS,
bevorzugt weniger als 300mPasS, besonders bevorzugt
weniger als 150mPaS hat.

[0039] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung sieht ferner vor, dass nachst benachbarte Stel-
len der einen Seite des Bandes, an denen das zumindest
eine Beschichtungsmedium aufgetragen wird, maximal
20 mm, bevorzugt maximal 5mm, besonders bevorzugt
maximal 2mm, voneinander beabstandet sind. Denkbar
ist hierbei die Beschichtung mit 25 Tropfen pro inch (dpi)
aufzubringen.

[0040] Der Abstand der Stellen kann hierbei durch den
Abstand zueinander benachbarter Auftragsdiisen im DU-
senkopfder Auftragseinrichtung und/oder durch das Ver-
fahren der Auftragsdiisen relativ zu der zu beschichten-
den Seite des Bandes festgelegt werden. Durch den im
Verhaltnis zur Dimension des technischen Textilbandes,
dieses hat oftmals eine Breite von 10m oder mehr, sehr
kleinen Abstand der Stellen an denen das Beschich-
tungsmedium aufgebracht wird, wird ein im Vergleich zur
Dimension des Bandes sehr enges Raster an Beschich-
tungspunkten auf der einen Seite gesetzt, so dass ein-
zelne Schwankungen in der Beschichtungsmenge durch
die Vielzahl der pro Flacheneinheit befindlichen Be-
schichtungsstellen ausgemittelt werden.

[0041] Vorzugsweise sind das flissige Beschich-
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tungsmedium und das Band sowie der Abstand zuein-
ander nachst benachbarter Stellen an denen das Be-
schichtungsmedium auf die eine Seite des Bandes auf-
getragen wird derart aufeinander abgestimmt, dass sich
das flussige Beschichtungsmedium aufgrund seines
Verlaufens zwischen diesen Stellen im Wesentlichen
gleichmaBig verteilt.

[0042] Da durch die Verwendung des Piezo-Drucker-
Prinzips und/oder des Druck-Ventil-Drucker-Prinzips
und/oder des Bubble-Jet-Drucker-Prinzips sehr geringe
Beschichtungsmengen aufgebracht werden kdnnen,
kann hierdurch bei geringer Beschichtungsmenge eine
sehr gleichmaRig ausgebildete Beschichtung erzeugt
werden.

[0043] Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sieht ferner vor, dass der Ab-
stand der Offnung der zumindest einen Auftragsdiise zu
der zu beschichtenden Seite des Bandes im Bereich von
Omm und 50mm, bevorzugt im Bereich von 0,2mm und
20mm, besonders bevorzugt im Bereich von 0,5-5mm,
liegt.

[0044] Durch den geringen Abstand zwischen Band
und Auftragsdiise kann das Beschichtungsmedium sehr
exakt an die gewilinschte Stelle der Seite des Bandes
aufgebracht werden.

[0045] Um definiert kleine Mengen des fliissigen Be-
schichtungsmediums bei jedem Auftragsschritt aufbrin-
gen zu kénnen, sieht eine bevorzugte Ausgestaltung der
Erfindung vor, dass der Durchmesser der Offnung der
zumindest einen Auftragsdise im Bereich von
0,05-2,5mm, bevorzugt 0,15-0,6mm, liegt.

[0046] Um eine hinreichend gleichmaRige Beschich-
tung des Bandes erzielen zu kénnen, wird vorzugsweise
zwischen 20ml und 3000ml des zumindest einen fllssi-
gen Beschichtungsmediums pro Quadratmeter Flache
auf der einen Seite Bandes aufgebracht wird.

[0047] Unterschiede kénnen sich hierbei zwischen Fil-
zen und Sieben ergeben, da bei Filzen das Beschich-
tungsmedium von der einen Seite her in die innere Struk-
tur des Filzes verlauft, wohingegen das Beschichtungs-
medium bei Sieben nur auf deren Oberflache verlauft.
[0048] Bei Filzen betragt die Beschichtungsmenge
vorzugsweise zwischen 200ml und 2000ml pro Quadrat-
meter, besonders bevorzugt zwischen 400ml und
1200ml pro Quadratmeter. Bei Sieben, wie bspw. Gewe-
ben oder Spiralsieben, betragt die Beschichtungsmenge
vorzugsweise zwischen20 und 500ml pro Quadratmeter,
besonders bevorzugt zwischen 40 und 250ml pro Qua-
dratmeter.

[0049] Wie bereits erlautert ist es denkbar, dass die
zumindest eine Auftragsdiise in zeitlicher Abfolge mehr-
mals nacheinander, d.h. in mehreren zeitlich aufeinander
folgenden Auftragsschritten, jeweils eine fir den jeweili-
gen Auftragsschritt definiert vorgegebene Menge des
Beschichtungsmediums auf die eine Seite des Bandes
aufbringt. Hierbei ist es denkbar, dass das Beschich-
tungsmedium durch die Auftragsdiise an verschiedenen
Stellen der einen Seite abgegeben wird oder dass das
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Beschichtungsmedium durch die Auftragsdiise mehr-
mals an der gleichen Stelle der einen Seite abgegeben
wird.

[0050] Die bei jedem Auftragsschritt aufgebrachte de-
finiert vorgegebene Menge liegt vorzugsweise im Be-
reich von 1nl (Nanoliter) bis 200 .| (Mikroliter), besonders
bevorzugt 20nl bis 100p.l.

[0051] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, dass mehrere Beschichtungsmedien verwendet
werden, die an der selben Stelle auf der einen Seite des
Bandes aufgetragen werden. Denkbar ist in diesem Zu-
sammenhang insbesondere, dass die an derselben Stel-
le aufgetragenen mehreren Beschichtungsmedien zur
Ausbildung der Beschichtung chemisch miteinander rea-
gieren.

[0052] Denkbarist auch, dass die an der selben Stelle
aufgetragen mehreren Beschichtungsmedien zueinan-
der unterschiedliche mechanische und/oder chemische
Eigenschaften haben und chemisch nicht miteinander
reagieren.

[0053] Denkbar ist weiterhin, dass das zumindest eine
Beschichtungsmedium zur Ausbildung der Beschichtung
thermisch und/oder chemisch aktiviert wird.

[0054] Vorzugsweise wird das Verfahren so geflihrt,
dass die auf die eine Seite des Bandes aufgebrachte
Flussigkeit zusatzlich auf der Oberflache der der einen
Seite gegentberliegenden anderen Seite des Bandes
verlauft und/oder von der einen Seite her in die innere
Struktur des Bandes bis zur anderen Seite verlauft. Hier-
durch kann bspw. erreicht werden, dass durch den Auf-
trag des Beschichtungsmediums auf die nur eine Seite
des Bandes eine Beschichtung erzeugt wird, die in dem
beschichteten Bereich die gesamte Oberflache des Ban-
des bedeckt, d.h. die Oberflache der einen Seite und die
Oberflache der anderen Seite des Bandes und/oder die
sich in dem beschichteten Bereich in derinneren Struktur
von der einen Seite zur anderen Seite des Bandes er-
streckt.

[0055] Denkbar ist hierbei, dass die eine Seite des
Bandes die die Faserstoffbahn beriihrende Seite des
Bandes und die andere Seite des Bandes die die Ma-
schine berlihrende Seite des Bandes ist. Denkbar ist
aber auch der umgekehrte Fall ndmlich, dass die eine
Seite des Bandes die die Maschine beriihrende Seite
des Bandes und die andere Seite des Bandes die die
Faserstoffbahn beriihrende Seite des Bandes ist.
[0056] Beiden genannten Druckern kann vorzugswei-
se die Frequenz mit der Trépfchen des fllissigen Be-
schichtungsmediums von der Auftragsdiise ausgegeben
werden und/oder die TropfchengréRe eingestellt werden.
Handelt es sich bspw. bei der zumindest einen Auftrags-
dise um eine nach dem Druck-Ventil-Drucker-Prinzip ar-
beitende, so kann die Menge des aufzubringenden Be-
schichtungsmediums bspw. durch die Dauer die die Off-
nung der Auftragsdiise gedffnet ist und / oder die Fre-
quenz mit der Offnung gedffnet wird beeinflusst werden.
[0057] Abhangig von den Anforderungen an das zu
beschichtende Band ist es denkbar, das zumindest eine
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Beschichtungsmedium an nur einem Bereich des Ban-
des aufzubringen. Denkbar ist auch das zumindest eine
flissige Beschichtungsmedium an mehreren Bereichen
der einen Seite aufzubringen. Diese kdnnen hierbei je
nach Anforderung an das Band aneinander grenzen, sich
teilweise Uberlappen oder zueinander vereinzelt sein.
[0058] Ein Bereich kann bspw. ein entlang einer
Langskante des Bandes verlaufender Randbereich des
Bandes sein. Denkbar ist auch beide Randbereiche mit
dem flissigen Beschichtungsmedium zu beschichten. In
diesem Fall sind die beiden beschichteten Bereiche zu-
einander vereinzelt.

[0059] Denkbaristauch, dass das zumindest eine Be-
schichtungsmedium auf die ganze eine Seite des Bandes
aufgetragen wird, um eine zumindest die eine Seite des
Bandes vollstandig bedeckende Beschichtung zu erzeu-
gen.

[0060] ZurVerbesserungder Anhaftung der Beschich-
tung an die Oberflache der einen Seite und/oder zur Ver-
besserung des Verlaufens des flissigen Beschichtungs-
mediums auf der Oberflache der einen Seite des Bandes
kann es sinnvoll sein, wenn vor dem Auftrag des zumin-
dest einen flissigen Beschichtungsmediums auf die eine
Seite des Bandes zumindest die eine Seite mechanisch
und/oder chemisch vorbehandelt, insbesondere aktiviert
wird.

[0061] Denkbar ist in diesem Zusammenhang insbe-
sondere, dass die Aktivierung mittels einer Plasmabe-
handlung, insbesondere Atmospharendruckplasmabe-
handlung, bewirkt wird. Durch eine Plasmabehandlung
kann das Oberflachenmaterial des Bandes im Bereich
der einen Seite polarisiert werden. Hierdurch wird bspw.
das Verlaufen von wassrigen Beschichtungsmedien
deutlich verbessert.

[0062] Zusatzlich wird hierdurch die Oberflache der zu
beschichtenden Seite des Bandes oftmals gereinigt,
bspw. durch Entfernen von Avivagen oder hydrophoben,
insbesondere organischen hydrophoben Verschmutzun-
gen.

[0063] Das zumindest eine flissige Beschichtungs-
medium kann bspw. eine Losung, eine Dispersion oder
eine Suspension umfassen oder eine solche sein.
[0064] Das flissige Beschichtungsmedium kann Oli-
gomere, Polymere und/oder Polymerbausteine enthal-
ten. Des weiteren kann das fliissige Beschichtungsme-
dium Entschdumer, Benetzungsreagenzien, Emulgato-
ren, Katalysatoren, Vernetzerreagenzien oder Puffersy-
steme beinhalten.

[0065] Als Beschichtungsmedium sind auch reaktive
Substanzen denkbar, bspw. feuchtigkeitsvernetzende
Polymerharze. Hierzu muss aber der jeweilige Vorrats-
behalter des flissigen Beschichtungsmediums fur den
jeweiligen Reaktionspartner, bspw. Luftfeuchtigkeit, un-
zuganglich sein.

[0066] Denkbar sind auch, dass das zumindest eine
flissige Beschichtungsmedium eine Reinsubstanz ist.
[0067] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Beispiels weiter erlautert. Es zeigen die
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eine Draufsicht auf eine Seite eines als Sieb
ausgebildeten Bandes vor dessen Beschich-
tung,

Figur 1

Figur2  Das Sieb der Figur 1 direkt nach dem Auftrag

des flussigen Beschichtungsmediums,
Figur 3  Das Sieb der Figuren 1, 2 nachdem sich das
flissige Beschichtungsmedium auf der Ober-
flache der einen Seite verteilt hat.

[0068] Die Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf eine Seite
1 eines als Sieb 2 ausgebildeten Bandes vor dessen Be-
schichtung. Das Sieb 2 ist ein Gewebe, gebildet aus mit-
einander verwobenen Kett- und Schussfaden 3,4.
[0069] Die Figur 2 zeigt das Sieb 2 der Figur 1 direkt
nach dem Auftrag eines fliissigen Beschichtungsmedi-
ums 5.

[0070] Wie zu erkennen ist, wurde das fliissige Be-
schichtungsmedium 5 nur in einem Bereich B der einen
Seite des Siebs 2 aufgebracht, so dass ein Bereich A
des Siebs 2 nicht beschichtet wurde.

[0071] Erfindungsgemal wurde mittels einer Auftrags-
einrichtung jeweils eine definierte Menge des flissigen
Beschichtungsmediums 5 nach einem vorgegebenen
Raster beriihrungslos in einem vorgegebenen Bereich B
an mehreren Stellen 6 auf die eine Seite 1 des Siebs 2
aufgetragen. Vorliegend wurde das Beschichtungsme-
dium 5 in Form einzelner Tropfen 7 auf die eine Seite
aufgetragen, wobei die einzelnen Tropfen 7 an den ver-
schiedenen Stellen 6 der einen Seite 1 des Bandes 2
unmittelbar nach deren Applizieren raumlich voneinan-
der beabstandet sind.

[0072] Vorliegend wird als Beschichtungsmedium 5 ei-
ne wassrige Polymerdispersion mit einem Feststoffge-
halt von bspw. 5-30 Gew-%, insbesondere 5-10 Gew-%,
und einer Viskositat im Bereich von 10-70mPas, insbe-
sondere 15-20mPas, verwendet.

[0073] Weiter sind das Beschichtungsmedium 5 und
das Material und die Struktur des Bandes 2 derart auf-
einander abgestimmt sind, dass das Beschichtungsme-
dium 5 nach dessen Auftrag auf der Oberflache der einen
Seite 1 verlauft und somit in dem Bereich B im Wesent-
lichen gleichmaRig verteilt ist, so dass nach dem Verfe-
stigen des Beschichtungsmediums ein Beschichtungs-
film 8 von im Wesentlichen gleichmafiger Dicke bildet
ist, wie in der Figur 3 zu sehen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten eines technischen Tex-
tilbandes, insbesondere einer Bespannung fiir eine
Papier-, Karton- oder Tissuemaschine, umfassend
die folgenden Schritte:

i) Bereitstellen eines Bandes mit einer zu be-
schichtenden Seite,
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ii) Bereitstellen einer Auftragseinrichtung mittels
der berthrungslos zumindest ein fliissigen Be-
schichtungsmedium auf eine Seite des Bandes
aufgetragen werden kann,

i) Auftragen des flissigen Beschichtungsmedi-
ums auf die eine Seite des Bandes,

iv) Bewirken der Verfestigung des fliissigen Be-
schichtungsmediums zur Ausbildung einer die
Oberflache der einen Seite und/oder die innere
Struktur der einen Seite zumindest abschnitt-
weise bedekkenden Beschichtung,

dadurch gekennzeichnet, dass bei Schritt iii)

die Auftragseinrichtung nach einem vorgegebenen
Raster an mehreren Stellen, die in zumindest einem
Bereich der einen Seite des Bandes angeordnet
sind, jeweils eine definiert vorgegebene Menge des
Beschichtungsmediums aufbringt, wobei das Be-
schichtungsmedium und das Material und/oder die
Struktur des Bandes derart aufeinander abgestimmt
sind, dass das Beschichtungsmedium nach dessen
Auftrag zumindest auf der Oberflache der einen Sei-
te und/oder von der einen Seite her in die innere
Struktur des Bandes verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stellen als Li-
nien ausgebildet sind, die insbesondere zueinander
vereinzelt sind.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stellen im we-
sentlichen runde Gebilde sind, die insbesondere zu-
einander vereinzelt sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsein-
richtung zumindest eine nach dem Piezo-Drucker-
Prinzip und/oder eine nach dem Druck-Ventil-Druk-
ker-Prinzip und/oder eine nach dem Bubble-Jet-
Drucker-Prinzip arbeitende Auftragsdiise umfasst,
mittels der das Beschichtungsmedium auf das Band
aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsein-
richtung eine Mehrzahl von unabhangig voneinan-
der ansteuerbaren Auftragsdisen umfasst, die in ei-
nem Disenkopf angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass sich das Band und
die zumindest eine Auftragsdiise bzw. der Diisen-
kopf wahrend eines Auftragsschritts und/oder zwi-
schen zwei zeitlich aufeinander folgenden Auftrags-
schritten relativ zueinander bewegen.
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7.

10.

11.

12.

13.

14,

15.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass bei der relativen
Bewegung von Band und Auftragsdiise bzw. Disen-
kopf zueinander das Band in seiner Langsrichtung
bspw. um zwei parallel zueinander beabstandete
Walzen umlauft und/oder die zumindest eine Auf-
tragsduse bzw. der Disenkopf quer zur Langsrich-
tung des Bandes traversiert.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungdes
Bandes und/oder die Bewegung der zumindest ei-
nen Auftragsdise bzw. des Disenkopfs zur muster-
artigen Beschichtung der einen Seite von einem
Softwareprogramm gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest ei-
ne Beschichtungsmedium eine Viskositat von maxi-
mal 500mPa$S, bevorzugt weniger als 300mPaS, be-
sonders bevorzugt weniger als 150mPasS hat.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass zueinander
nachst benachbarte Stellen an denen das Beschich-
tungsmedium aufgetragen wird maximal 20 mm von-
einander beabstandet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der
Offnung der zumindest einen Auftragsdiise zur Seite
des Bandes 0-50mm, bevorzugt 0,2-20mm, beson-
ders bevorzugt 0,5-5mm, betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass der Durchmesser
der Offnung der zumindest einen Auftragsdiise
0,05-2,5mm, bevorzugt 0,15-0,6mm, betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest ei-
ne Auftragsdise in zeitlicher Abfolge mehrmals
nacheinander jeweils eine definiert vorgegebene
Menge des Beschichtungsmediums auf die eine Sei-
te des Bandes aufbringt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die bei jedem Auf-
tragsschritt aufgebrachte definiert vorgegebene
Menge im Bereich von 2nl-200p.l ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
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che,

dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Be-
schichtungsmedien verwendet werden, die an zu-
mindest einer selben Stelle auf der einen Seite des
Bandes aufgetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass die an zumindest
einer selben Stelle auf der einen Seite des Bandes
aufgetragenen mehren Beschichtungsmedien zur
Ausbildung der Beschichtung chemisch miteinander
reagieren.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass die an zumindest
einer selben Stelle auf der einen Seite des Bandes
aufgetragenen mehren Beschichtungsmedien zu-
einander unterschiedliche mechanische und/oder
chemische Eigenschaften haben

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest ei-
ne Beschichtungsmedium zur Ausbildung der Be-
schichtung thermisch und/oder chemisch aktiviert
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die auf die eine
Seite des Bandes aufgebrachte Flissigkeit zusatz-
lich auf der Oberflache der der einen Seite gegen-
Uberliegenden anderen Seite des Bandes verlauft
und/oder von der einen Seite her in die innere Struk-
tur bis zur anderen Seite des Bandes verlauft.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass die Menge an fliis-
sigem Beschichtungsmedium, die pro Quadratmeter
Flache auf der einen Seite des Bandes aufgebracht
wird, durch Einstellung der Relativgeschwindigkeit
zwischen Auftragseinrichtung und Band und/oder
des Drucks des Beschichtungsmediums in der Auf-
tragsdise und/oder der Viskositat des Beschich-
tungsmediums und/oder der Dauer des Auftrags-
schrittes und/oder durch die Frequenz zwischen auf-
einander folgenden Auftragsschritten und/oder
durch dem Durchmesser der Offnung der zumindest
einen Auftragsdise und/oder durch den Abstand
zwischen Offnung der Auftragsdiise und der einen
Seite, vorgegeben wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 20ml
und 3000ml des zumindest einen flissigen Be-
schichtungsmediums pro Quadratmeter Flache auf
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der einen Seite Bandes aufgebracht wird.

22. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-

che,

dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Auftrag
des zumindest einen flissigen Beschichtungsmedi-
ums auf die eine Seite des Bandes zumindest die
eine Seite vorbehandelt, insbesondere aktiviert wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aktivierung
mittels einer Plasmabehandlung, insbesondere At-
mosphéarendruckplasmabehandlung, bewirkt wird.



EP 2 216 439 A1

Fig1 /?
1

| |
| |
| |
| 3
| |
| |
| i

I R S N P




47
&

R -

D)

21 D D\ D

Q__ D |\ D D | D

Q2 DD\ D

QD DO

0 © 9 @

o O v B @

2 o O O

a2 O b v @

ay



EP 2 216 439 A1

7. D

-

.

BRS



EP 2 216 439 A1

Européisches
Patentamt
European
Patent Office
Office européen

des brevets

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 10 15 2734

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

Kategoriq der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X,P [DE 10 2008 040035 Al (VOITH PATENT GMBH 1,3,13, | INV.
[DE]) 31. Dezember 2009 (2009-12-31) 15-18 D21F1/00
* Absdtze [0049] - [0054] * BO5D1/02
* Absdtze [0083] - [0087] *
* Abbildungen *
X,P |WO 2009/032628 A2 (ALBANY INT CORP [US]; |1,4-7
0'CONNOR JOSEPH G [US]; PAQUIN MAURICE R
[US]; K) 12. Marz 2009 (2009-03-12)
* Seite 6, Zeile 30 - Seite 7, Zeile 2 *
* Anspriiche *
Y WO 2006/030066 Al (TAMFELT OYJ ABP [FI]; |1,2,
MARTIKAINEN HANNU [FI]; KORTELAINEN PEKKA (4-14,20,
[FI];) 23. Mdrz 2006 (2006-03-23) 21
* Absdtze [0010] - [0014] *
Y JP 2006 239565 A (KONICA MINOLTA HOLDINGS |1,2,
INC) 14. September 2006 (2006-09-14) 4-14,20,
21
* Zusammenfassung * RECHERCHIERTE
* Absdtze [0076]-[0085] und Beispiel der SACHGEBIETE (IPC)
englischen Ubersetzung von Thomson D21F
Scientific * BO5SD
A WO 2004/045834 A1l (VOITH FABRICS PATENT 21,22
GMBH [DE]; SAYERS IAN CHRISTISON [GB]; HAY
STEWAR) 3. Juni 2004 (2004-06-03)
* Zusammenfassung *
* Seite 17, Absatz 1 *
1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde flir alle Patentanspriiche erstellt
. Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
8 Miinchen 15. Juni 2010 Pregetter, Mario
?\.\_’ KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
b E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
hd X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
; anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
T A:technologischer Hintergrund et et
Q O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
8 P : Zwischenliteratur Dokument

12



EPO FORM P0461

EP 2 216 439 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 10 15 2734

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

15-06-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 102008040035 Al 31-12-2009  KEINE
WO 2009032628 A2 12-03-2009 CA 2697875 Al 12-03-2009
US 2009056900 Al 05-03-2009
WO 2006030066 Al 23-03-2006 AU 2005284124 Al 23-03-2006
CA 2574299 Al 23-03-2006
CN 101018907 A 15-08-2007
EP 1789626 Al 30-05-2007
JP 2008512577 T 24-04-2008
KR 20070061790 A 14-06-2007
US 2007292663 Al 20-12-2007
US 2007294607 Al 20-12-2007
JP 2006239565 A 14-09-2006  KEINE
WO 2004045834 Al 03-06-2004 AT 432811 T 15-06-2009
AU 2003292125 Al 15-06-2004
EP 1567322 Al 31-08-2005
US 2005280184 Al 22-12-2005

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

13




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

