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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER FORMIERBESPANNUNG FUR EINE
PAPIERMASCHINE
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- (u) zwei Bandenden (2, 3) aufweist. Das Bespannungs-

stellen einer Formierbespannung (10) sowie eine die
Formierbespannung aufweisende Papiermaschine.
Beim Verfahren wird ein endoffenes Bespannungsband
(1) bereitgestellt, das entlang seiner Bandlangsrichtung

band (1) wird in eine Formierpartie einer Papiermaschine
eingelegt. Danach wird aus dem Bespannungsband (1),
ein Endlosband gebildet, indem die Bandenden (2, 3)
miteinander verbunden werden.

Fig. 1

\

> £ Z

3> £

3> £

> £

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 818 399 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Formierbespannung sowie eine Formierbe-
spannung und eine Papiermaschine mit einer solchen
Formierbespannung.

[0002] Bei der industriellen Herstellung von Papier
(hierin werden darunter alle Arten von industriell herstell-
barem Papier subsumiert, insbesondere Karton, grafi-
sche Papiere, Tissue etc.) wird eine Faserstoffsuspen-
sion, die Wasser und Fasern aufweist, einer Papierma-
schine zugefihrt. Mittels der Papiermaschine wird der
Faserstoffsuspension Wasser entzogen, um das fertige
Papier zu erzeugen. Hierzu durchlauft die sich aus der
Faserstoffsuspension bildende Faserstoffbahn in der
Papiermaschine mehrere Maschinenpartien, Ublicher-
weise zumindest eine Formierpartie, eine Pressenpartie
und eine Trockenpartie. Jede Maschinenpartie weist
wenigstens eine Bespannung auf, die endlos um eine
Walzenanordnung der Maschinenpartie gespannt ist.
Mittels der Bespannung wird die Faserstoffbahn unter
Drehung der Walzen kontinuierlich durch die Papierma-
schine transportiert. Die Bespannungen sind hohem Ver-
schleill unterworfen und miissen daher regelmaRig aus-
gewechselt werden.

[0003] Formierbespannungen, auch Formiersiebe ge-
nannt, werden Ublicherweise als Endlosband hergestellt,
insbesondere um Markierungen im hergestellten Papier
zu vermeiden, welche durch Oberflachenstrukturen im
Nahtbereich der Formierbespannung hervorgerufen
werden kénnen. Allerdings ist es aufwandig, eine Form-
ierbespannung in Form eines Endlosbands in die Papier-
maschine einzusetzen. Die Formierbespannung wird
dabei in Maschinenquerrichtung CD (Cross Direction)
in die Papiermaschine bzw. in die Formierpartie einge-
setzt, wofilr die Formierpartie der Papiermaschine ent-
sprechend konfiguriert sein muss, insbesondere durch
einen sogenannten "Cantilever", welcher einen Bespan-
nungsbandwechsel ermdglicht.

[0004] Zudem ist auch die Durchfiihrung eines Wech-
sels einer Bespannung in Form eines Endlosbands zeit-
und personalintensiv.

[0005] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
verbesserte Formierbespannung zu schaffen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
unabhangigen Patentanspriiche geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0007] GemaR der Erfindung werden ein Verfahren
zum Herstellen einer Formierbespannung, eine Form-
ierbespannung sowie eine Papiermaschine mit einer
solchen Formierbespannung vorgeschlagen. In bestim-
mungsgemaler Einbaulage wird durch die Formierbe-
spannung ein Bestandteil der Papiermaschine gebildet,
wobei die Formierbespannung fir die Verwendung in
einer Formierpartie der Papiermaschine vorgesehen ist.
[0008] In einem Schritt S1 des Verfahrens zum Her-
stellen der Formierbespannung wird ein endoffenes Be-
spannungsband bereitgestellt, das entlang seiner Band-
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langsrichtung zwei Bandenden aufweist. Das Bespan-
nungsband ist insbesondere biegeschlaff, diinn, schmal
(im Sinne einer grofkeren Lange als Breite) und gerade.
Hierunter ist zu verstehen, dass eine Breite des Bespan-
nungsbands entlang der Bandquerrichtung (welche bei
der Anordnung des Bespannungsbands in der Formier-
partie der Maschinenquerrichtung (CD) entspricht) ge-
geniber einer Starke bzw. Dicke des Bespannungs-
bands entlang Bandhochrichtung dominant ist, wobei
eine Lange des Bespannungsbands entlang der Band-
langsrichtung gegentiber der Breite des Bespannungs-
bands dominant ist. Da das Bespannungsband endoffen
ist, weist es entlang seiner Bandlangsrichtung zwei
Bandenden auf.

[0009] In einem weiteren Schritt S2 des Verfahrens
wird das Bespannungsband in eine zunachst im betreff-
enden Bereich bespannungslose Formierpartie der Pa-
piermaschine eingelegt. Insbesondere wird das Bespan-
nungsband um eine Walzenanordnung der entsprech-
enden Formierpartie herumgelegt.

[0010] Nach Schritt S2 wird in einem weiteren Schritt
S3 des Verfahrens aus dem Bespannungsband, das in
der Formierpartie der Papiermaschine angeordnet ist,
ein Endlosband gebildet, indem die Bandenden mitei-
nander verbunden werden, wobei eine Verbindungszone
des Bespannungsbands erzeugt wird. Die Verbindungs-
zone ist bereits dann erzeugt, wenn die Bandenden
relativ zueinander positioniert sind, also schon vor dem
eigentlichen Verbinden der Bandenden. Das bedeutet,
die Verbindungszone des Endlosbands weist die mit-
einander zu verbindenden Bandenden auf, welche dann
in der Verbindungszone kraft-, form- und/oder stoff-
schllssig miteinander verbunden werden. Ferner sind
in der Verbindungszone die miteinander verbundenen
Bandenden angeordnet, wobei die Bandenden jeweils
zumindest in die Verbindungszone hineinragen. Dabei
kénnen die Bandenden stumpfstoRend oder Uberlap-
pend relativ zueinander angeordnet werden. Das bedeu-
tet, die Bandenden kénnen zum Verbinden derselben
derart in der Maschinenpartie angeordnet werden, dass
sie einander entlang in Maschinenrichtung MD ("Machi-
ne Direction") ganz oder teilweise Uberlappen oder stirn-
seitig Uberlappungsfrei aneinander anstol3en.

[0011] Das endoffene Bespannungsband und die
Formierbespannung unterscheiden sich dabei dadurch
voneinander, dass das Bespannungsband nicht in die
Formierpartie der Papiermaschine eingesetzt ist, wohin-
gegendie Formierbespannung durch das Bespannungs-
band gebildet ist bzw. wird, sobald dieses in die ent-
sprechende Formierpartie der Papiermaschine einge-
setzt und zum Endlosband verbunden ist bzw. wird.
[0012] Indem das Bespannungsband erst innerhalb
der Papiermaschine zum Endlosband weitergebildet
wird, kann es in endoffenem Zustand besonders einfach
in die Papiermaschine eingesetzt werden. So kann ein
Wechsel der Bespannung besonders schnell ausgefiihrt
werden, wodurch eine unerwiinschte (weil 6kologisch
wie 6konomisch unglinstige) Stillstandzeit der Papier-
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maschine vorteilhafterweise besonders kurz ist. Insbe-
sondere wird die Oberflachenstruktur in der Verbin-
dungszone entsprechend der Oberflachenstruktur der
Formierbespannung auferhalb der Verbindungszone
ausgebildet, um Markierungen des hergestellten Papiers
durch eine gegentiber der Oberflachenstruktur der Form-
ierbespannung veranderte Oberflachenstruktur in der
Verbindungszone zu vermeiden.

[0013] GemaR einer moglichen Weiterbildung wird das
endoffene Bespannungsband entlang der Maschinen-
richtung MD in die Formierpartie der Papiermaschine
eingeflhrt, wobei eine Einfihrbewegung des Bespan-
nungsbands in Maschinenquerrichtung CD unterbleibt.
Beispielsweise wird das Bespannungsband entlang Ma-
schinenrichtung MD in die Papiermaschine eingezogen,
wobei auf eine Einfiihrbewegung des Bespannungs-
bands in Maschinenquerrichtung CD gezielt verzichtet
wird. Dadurch kénnen Montageschritte an der Papier-
maschine zum Erneuern der Formierbespannung vor-
teilhafterweise auf ein Minimum beschrankt bleiben; ein
Schaffen einer in Maschinenquerrichtung CD offenen
Offnung zum Quereinlegen des Bespannungsbands
kann unterbleiben. Infolgedessen wird die Stillstandzeit
zum Wechseln der Formierbespannung nochmals signi-
fikant reduziert, und es ist weniger Personal erforderlich,
um den Bespannungswechsel auszufiihren. Es ist ferner
denkbar, dass die Papiermaschine gezielt dazu konfigu-
riert ist, das Bespannungsband wie hier dargelegt auf-
zunehmen. Zum Beispiel weist eine Stuhlung bzw. ein
Gestell der Papiermaschine in der Formierpartie keinen
Cantilever auf, an welchem Walzen der Walzenanord-
nung der entsprechenden Maschinenpartie gelagert
sind. Stattdessen kann die Stuhlung der Papiermaschine
eine weitaus einfacher gestaltete Walzenlagerung auf-
weisen.

[0014] Um die Bandenden in der Papiermaschine be-
sonders genau miteinander zu verbinden, ist in einer
weiteren maoglichen Ausgestaltung vorgesehen, dass
die Bandenden zum Verbinden derselben auf ein Stiitz-
element aufgestiitzt werden, das durch ein Maschinen-
elementder Maschinenpartie gebildetist. Beispielsweise
konnen die Bandenden auf einen Siebtisch, auf einen
Stoffauflauf, auf eine Brustwalze etc. aufgestutzt werden.
So kénnen die Bandenden besonders genau aneinander
ausgerichtet und infolgedessen besonders genau mit-
einander verbunden werden. Dies istinsoweit vorteilhaft,
als die Verbindungszone, in der die Bandenden miteinan-
der verbunden sind, besonders geringe Unregelmalig-
keiten der Oberflachenstruktur aufweist, wodurch uner-
winschte Oberflachenmarkierungen des hergestellten
Papiers auf ein Minimum reduziert sind.

[0015] Einer weiteren moglichen Ausgestaltung zufol-
ge werden die Bandenden mittels Klebens und/oder
Schweiflens miteinander verbunden. Als Klebstoff zum
Verbinden der Bandenden kommt insbesondere ein Po-
lyurethanklebstoff zum Einsatz. Das Schweif3en erfolgt
zum Beispiel als Laserschweilen, insbesondere mittels
eines Nahinfrarot- bzw. NIR-Lasers, Kontaktschweil3en,
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UltraschallschweilRen etc. Um das Verbinden der Band-
enden mittels NIR-Laserschweil3en zu erleichtern, kann -
falls ein Material der Bandenden IR-transparent und
folglich nicht oder nur unzureichend mittels NIR-Laser
schweilbar ist - eine Absorptionsschicht verwendet wer-
den, welche elektromagnetische Strahlung im Nahinfra-
rotbereich absorbiert. Dies ermdglicht eine zuverlassige,
stabile Schweil3naht, die mittels NIR-Laserschweillens
hergestellt ist, selbst wenn das Material der Bandenden
IR-transparent ist.

[0016] GemalR einerweiteren méglichen Ausflihrungs-
form wird am Endlosband die Verbindungszone mecha-
nisch und/oder thermisch geglattet. Dadurch wird eine
besonders homogene Bandoberflache erreicht, wodurch
dem Papier keine oder héchstens besonders gering von
aulerhalb der Verbindungszone abweichende Oberfla-
chenmarkierungen durch die Verbindungszone verlie-
hen werden. Das Glatten erfolgt beispielsweise mittels
Schleifens, Laserns, Hobelns, Schabens etc.

[0017] Das Bespannungsband kann als ein Gewebe
bereitgestellt werden, also als ein textiles Flachenge-
bilde, das zumindest ein Schussfadensystem und zumin-
dest ein Kettfadensystem aufweist. Zum Beispiel ist das
Gewebe bzw. das Bespannungsband gemaf Leinwand-
bindung gewebt. Im Fall, dass das Bespannungsband als
ein Gewebe, insbesondere als ein flachgewobenes Ge-
webe, bereitgestellt wird, sieht eine mdgliche Weiterbil-
dung vor, dass die Bandenden jeweils durch freie Kettfa-
denenden gebildet werden. Zum Bilden des Endlosban-
des werden die freien Kettfadenenden dann miteinander
kraft-, form- und/oder stoffschlliissig verbunden, bei-
spielsweise miteinander verklebt oder verschweil3t wie
weiter oben erlautert. Zum Herstellen der freien Kettfa-
denenden unterbleibt beim Weben des Bespannungs-
bands ein Anordnen von Schussfaden, wodurch die
Kettfadenenden freibleiben. Alternativ oder zusatzlich
werden Schussfaden, die beim Weben des Bespan-
nungsbands zunachst angeordnet wurden, entfernt,
um die Kettfadenenden freizulegen. Beispielsweise ha-
ben die freien Kettfadenenden jeweils eine Lange von 2
Zentimeter. Anders ausgedrickt: Die Kettfaden werden
an deren distalen Enden jeweils auf einer Lange von
beispielsweise 2 Zentimeter nicht von einem Schuss-
faden gekreuzt. Durch das Verbinden der Kettfadenen-
den werden die Bandenden besonders innig und stabil
bzw. zuverlassig miteinander verbunden.

[0018] Bei einer weiteren mdglichen Ausgestaltung
werden die Kettfadenenden beider Bandenden parallel
zueinander angeordnet und dann insbesondere neue
Verbindungsschussfaden in die Verbindungszone einge-
arbeitet, insbesondere eingezogen. Hierbei ist es insbe-
sondere vorgesehen, dass die Kettfadenenden paarwei-
se - das heil’t jeweils eines des einen Bandendes und
eines des anderen Bandendes - einander direkt bzw.
unmittelbar langsseitig beriihren. Dann werden die
(neuen) Verbindungsschussfaden quer zu den einander
beriihrenden Kettfaden bzw. zu den Kettfadenendpaa-
ren in die Verbindungszone eingearbeitet. So kann eine
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Webbindungssystematik des Gewebes bzw. des Be-
spannungsbands in der Verbindungszone zumindest
im Wesentlichen fortgesetzt werden, was das Entstehen
unerwunschter Oberflichenmarkierungen am herge-
stellten Papier weiter verhindert sowie eine besonders
gleichmaRige Oberflachenqualitat des Papiers unabhan-
gig von der Verbindungszone begiinstigt.

[0019] Die Kettfadenenden kénnen gemaf einer mog-
lichen Ausfiihrungsform des Verfahrens vor dem Einzie-
hen der Verbindungsschussfaden miteinander verbun-
den werden, zum Beispiel miteinander verschweil3t oder
verklebt werden. Alternativ werden die Verbindungs-
schussfaden in die Verbindungszone eingearbeitet, ins-
besondere eingezogen, bevor die Kettfadenenden mit-
einander verbunden sind. Danach, also nachdem die
Verbindungsschussfaden in die Verbindungszone einge-
arbeitet wurden, werden die Kettfadenenden miteinan-
der verbunden, wobei gleichzeitig die Kettfadenenden
mitden Verbindungsschussfaden verbundenwerden. So
kann die Verbindung der Bandenden noch stabiler aus-
gebildet werden.

[0020] Insbesondere um zu vermeiden, dass die Pa-
piermaschine, insbesondere die Walzenanordnung der
Formierpartie, in welche das Bespannungsband einge-
setzt wird, verschmutzt wird, beispielsweise durch Kleb-
stoff etc., sieht eine weitere mdgliche Ausgestaltung vor,
dass die freien Kettfadenenden und/oder die Verbin-
dungsschussfaden auf3erhalb der Papiermaschine mit
Klebstoff beschichtet werden. Insbesondere wird dieser
dann zum Verbinden der Bandenden in der Papierma-
schine aktiviert. Das bedeutet, es werden die Kettfaden-
enden und/oder die Verbindungsschussfaden auf3erhalb
der Papiermaschine mit einem Klebstoff beschichtet, der
insbesondere aktiviert, also bereit ist, eine Klebeverbin-
dung einzugehen. Der am jeweiligen Kettfadenende un-
d/oder Verbindungsschussfaden angebrachte Klebstoff
trocknet dann zumindest so weit, bis ein Faden den
Klebstoff insbesondere druckfrei berihren kann, ohne
eine Klebeverbindung mit dem Klebstoff einzugehen
bzw. ohne am Klebstoff festzukleben. Das Trocknen
kann durch Energiezugabe, insbesondere Wéarme, un-
terstitzt bzw. beschleunigt werden. Durch das Trocknen
wird der Klebstoff zumindest teilweise deaktiviert. Nach-
dem dann die Bandenden bzw. die Kettfadenenden an-
einander und/oder die Verbindungsschussfaden in der
Verbindungszone angeordnet wurden, erfolgt ein Akti-
vieren bzw. Reaktivieren des Klebstoffs, beispielsweise
mittels Hitze, Druck, UV-Strahlung, Zugabe von Feuch-
tigkeit, Infrarot- oder Nahinfrarotstrahlung etc. Durch das
erneute Aktivieren bzw. Reaktivieren werden die Kettfa-
denenden miteinander und gegebenenfalls mit den Ver-
bindungsschussfaden verklebt. Dabei ist das Risiko ge-
ring, dass Klebstoff aus der Verbindungszone des Be-
spannungsbands auf ein Maschinenelement der Papier-
maschine gelangt.

[0021] Anstatt als Gewebe kann das Bespannungs-
band bei einer alternativen Weiterbildung in Form einer
Folie bereitgestellt werden. Bei dieser Folie handelt es
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sich zum Beispiel um eine einschichtige Polymerfolie
oder um eine mehrschichtige Laminatfolie, welche ins-
besondere perforiert ausgebildet ist. Im Fall, dass das
Bespannungsband als Folie bereitgestellt wird, sieht ei-
ne mogliche Weiterbildung vor, dass am Endlosband
(auch) in der Verbindungszone eine Perforation erzeugt
wird. Zum Herstellen der Perforation in der Verbindungs-
zone kommt insbesondere Lasern bzw. Laserbohren,
beispielsweise mittels eines CO,-Lasers, zum Einsatz.
Es kann vorgesehen sein, dass in der Papiermaschine -
das heif3t am Endlosband - die Perforation mittels eines
Handgerats erzeugt wird, zum Beispiel mittels eines
CO,-Laser-Handgerats. Das Einflgen der Perforation
in die Verbindungszone ist insbesondere dann vorge-
sehen, wenn die Perforation fiir den entsprechenden
Einsatzzweck der Formierbespannung erforderlich ist.
Durch das Perforieren der Verbindungszone wird ein
Muster der Perforation durch die Verbindungszone nicht
unterbrochen, was wiederum einer besonders gleichma-
Rigen Oberflachenstruktur des hergestellten Papiers zu-
gutekommt.

[0022] Im Folgenden werden in den Figuren darge-
stellte Ausfihrungsbeispiele der Erfindung erlautert.
Es zeigt
Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Bespan-
nungsbands,

Fig. 2  eine schematische Ansicht des Bespannungs-
bands, das als ein Gewebe bereitgestellt ist
und dessen Bandenden durch freie Kettfaden-
enden gebildet sind,

Fig. 3  eine schematische Ansicht des Bespannungs-
bands aus Fig. 2, das zu einem Endlosband
weitergebildet wird, und

eine Ubersicht (iber Schritte eines Verfahrens
zum Herstellen einer Formierbespannung.

Fig. 4

[0023] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht eines
endoffenen Bespannungsbands 1, das entlang seiner
Bandlangsrichtung u zwei Bandenden 2, 3 aufweist.
Das Bespannungsband 1 wird in einem ersten Schritt
S1 (siehe Fig. 4) eines Verfahrens zum Herstellen einer
Formierbespannung 10 bereitgestellt. In einem Schritt
S2 des Verfahrens wird das Bespannungsband 1 in eine
Formierpartie einer Papiermaschine eingelegt und dabei
um eine Walzenanordnung der Formierpartie herumge-
fuhrt. GemaR dem vorliegenden Beispiel wird das endo-
ffene Bespannungsband 1 rein entlang Maschinenrich-
tung MD in die Papiermaschine bzw. in die Formierpartie
eingezogen, wobei auf eine Einfiihrbewegung des Be-
spannungsbands 1 in Maschinenquerrichtung CD (ge-
zielt) verzichtet wird. In einem Schritt S3 des Verfahrens,
der nach Schritt S2 ausgefiihrt wird, wird aus dem Be-
spannungsband 1, das in der Papiermaschine in der
Formierpartie angeordnet ist, ein Endlosband gebildet,
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indem die Bandenden 2, 3 kraft-, form- und/oder stoff-
schlussig miteinander verbunden werden, wobei eine
Verbindungszone 4 des Bespannungsbands 1 erzeugt
wird. Insbesondere werden die Bandenden 2, 3 in der
Papiermaschine mittels Klebens und/oder Schweiliens
miteinander verbunden, also stoffschliissig. Als Klebstoff
zum Verbinden der Bandenden 2, 3 kommtinsbesondere
ein Polyurethanklebstoff zum Einsatz. Das Schweillen
erfolgt zum Beispiel als Laserschweiflen, insbesondere
mittels eines Nahinfrarot- bzw. NIR-Lasers, Kontakt-
schweilen, Ultraschallschweif3en etc. Falls die Banden-
den 2, 3 IR-transparent sind, kann zum NIR-Laser-
schweillen eine Absorptionsschicht eingesetzt werden.
Die Bandenden 2, 3 werden zum Verbinden derselben
auf ein Stitzelement aufgestutzt, das durch ein Maschi-
nenelement der Maschinenpartie gebildet ist, zum Bei-
spiel durch einen Siebtisch, einen Stoffauflauf, eine
Brustwalze etc. Im vorliegenden Beispiel wird das Be-
spannungsband 1 als Formierbespannungsband in eine
Formierpartie der Papiermaschine eingesetzt. Zudem ist
vorliegend vorgesehen, dass am Endlosband die Ver-
bindungszone 4 mechanisch und/oder thermisch geg-
lattet wird, etwa mittels Schleifens, Laserns, Hobelns,
Schabens etc.

[0024] Fig. 2 zeigt eine schematische Ansicht des Be-
spannungsbands 1, das im Ausfiihrungsbeispiel als ein
flachgewobenes Gewebe bereitgestellt ist und dessen
Bandenden 2, 3 durch freie Kettfadenenden 5 von Kett-
faden 6 gebildet sind. Lediglich beispielhaft ist das Be-
spannungsband 1 bzw. das Gewebe in Leinwandbin-
dung hergestellt. Andere Webbindungssystematiken
sind denkbar. Die freien Kettfadenenden 5 werden ge-
bildet, indem beim Weben des Bespannungsbands 1 ein
Anordnen von Schussfaden 7 unterbleibt und/oder
Schussfaden 7, die beim Weben des Bespannungs-
bands 1 zunachst angeordnet wurden, entfernt werden.
Beispielsweise werden auf diese Weise je Bandende 2, 3
Kettfaden 6 erzeugt, die jeweils auf einer Lange von 2
Zentimeter nicht von einem Schussfaden 7 gekreuzt
werden. Zum Bilden des Endlosbandes werden die freien
Kettfadenenden 5 miteinander kraft-, form- und/oder
stoffschliissig miteinander verbunden, beispielsweise
miteinander verklebt oder verschweif3t wie weiter oben
erlautert.

[0025] Fig. 3 zeigt eine schematische Ansicht des Be-
spannungsbands 1, das zum Endlosband weitergebildet
wird. Vorliegend werden die Kettfadenenden 5 beider
Bandenden 2, 3 parallel zueinander angeordnet und
dann neue Verbindungsschussfaden 8 in die Verbin-
dungszone 4 eingearbeitet, insbesondere eingezogen.
Im vorliegenden Beispiel beriihren das jeweilige Kettfa-
denende 5 des Bandendes 2 und das jeweilige Kettfa-
denende 5 des anderen Bandendes 3 einander paar-
weise, wodurch eine Vielzahl an Kettfadenendpaaren 9
gebildetist. Die Verbindungsschussfaden 8 werden quer
zu den einander beriihrenden Kettfaden 6 bzw. quer zu
den Kettfadenendpaaren 9 in die Verbindungszone 4
eingearbeitet. Die Kettfadenenden 5 kdnnen vor dem
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Einarbeiten der Verbindungsschussfaden 8 miteinander
verbunden werden. Alternativ werden die Verbindungs-
schussfaden 8 in die Verbindungszone 4 eingearbeitet,
bevor die Kettfadenenden 5 miteinander verbunden sind.
Bei Letzterem werden die Kettfadenenden 5 miteinander
verbunden, wobei gleichzeitig die Kettfadenenden 5 und
die Verbindungsschussfaden 8 miteinander verbunden
werden, nachdem die Verbindungsschussfaden in die
Verbindungszone eingearbeitet, insbesondere eingezo-
gen wurden.

[0026] Hier im Beispiel ist des Weiteren vorgesehen,
dass die freien Kettfadenenden 5 und/oder die Verbin-
dungsschussfaden 8 auf3erhalb der Papiermaschine mit
einem Klebstoff beschichtet werden, der dann zunéachst
trocknet bzw. getrocknet wird, ohne eine Klebeverbin-
dung mit einem anderen der Kettfadenenden 5 bzw.
Verbindungsschussfaden 8 einzugehen. Mit anderen
Worten wird der am entsprechenden Kettfadenende 5
bzw. Verbindungsschussfaden 8 haftende Klebstoff zu-
mindest teilweise deaktiviert. Es erfolgt dann ein erneu-
tes Aktivieren bzw. Reaktivieren des am entsprechenden
Kettfadenende 5 bzw. Verbindungsschussfaden 8 haf-
tenden Klebstoffs, und zwar erst, nachdem die Band-
enden bzw. die Kettfadenenden aneinander und/oder die
Verbindungsschussfaden in der Verbindungszone ange-
ordnet wurden. So werden die Kettfadenenden 5 mit-
einander, die Verbindungsschussfaden 8 miteinander
sowie die Kettfadenenden 5 und die Verbindungsschuss-
faden 8 miteinander verklebt.

[0027] In einer alternativen Ausgestaltung ist das Be-
spannungsband 1 beispielsweise als eine Folie bereit-
gestellt, dessen Bandenden 2, 3 - siehe Fig. 1 - ange-
schragt und/oder angefast sein kdnnen, insbesondere
um in einem Bereich zu lGberlappen und damit einfacher
bzw. groRerflachig miteinander verbunden werden zu
kénnen. Sofern das Bespannungsband 1 als Folie bereit-
gestellt wird, werden insbesondere die Verbindungsver-
fahren Schweillen, insbesondere NIR-LaserschweilRen
eingesetzt. Ferner wird am Endlosband - also in der
Maschine bzw. nachdem das Bespannungsband 1 in
der Maschine zum Endlosband weitergebildet wurde -
in der Verbindungszone 4 eine Perforation erzeugt, die
eine ursprungliche Perforation der Folie fortsetzt. Die
Perforation ist durch Durchgangsoffnungen gebildet,
welche die Folie bzw. das Bespannungsband 1 entlang
Hochrichtung z vollstdndig durchdringen, um ein Ent-
wassern bzw. Entfeuchten einer Faserstoffbahn zu be-
gunstigen. Zum Herstellen der Perforation in der Ver-
bindungszone 4 wird im vorliegenden Beispiel Laser-
bohren mithilfe eines CO,-Lasers eingesetzt, welcher
insbesondere als ein CO,-Laser-Handgerat ausgebildet
ist.

Bezugszeichenliste

[0028]

1 Bespannungsband
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Bandende

Bandende
Verbindungszone
Kettfadenende

Kettfaden

Schussfaden
Verbindungsschussfaden
Kettfadenendpaar
Formierbespannung

Bandlangsrichtung

Langsrichtung bzw. Maschinenrichtung MD
Querrichtung bzw. Maschinenquerrichtung CD
Hochrichtung

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Formierbespannung
(10) fiir eine Papiermaschine, wobei

S1 einendoffenes Bespannungsband (1) bereit-
gestellt wird, das entlang seiner Bandlangsrich-
tung (u) zwei Bandenden (2, 3) aufweist,

S2 das Bespannungsband (1) in eine Formier-
partie einer Papiermaschine eingelegt wird und
danach

S3 aus dem Bespannungsband (1), das in der
Formierpartie der Papiermaschine angeordnet
ist, ein Endlosband gebildet wird, indem die
Bandenden (2, 3) miteinander verbunden wer-
den, wobei eine Verbindungszone (4) des Be-
spannungsbands (1) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Bespannungsband (1) entlang
der Maschinenrichtung (MD)in die Formierpartie der
Papiermaschine eingefiihrt wird, wobei eine Einflhr-
bewegung des Bespannungsbands (1) in Maschi-
nenquerrichtung (CD) unterbleibt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bandenden (2, 3) zum Verbinden derselben auf
ein Stitzelement aufgestltzt werden, das durch ein
Maschinenelement der Formierpartie gebildet ist.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bandenden (2, 3) mittels Klebens und/oder
Schweiflens miteinander verbunden werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass
am Endlosband die Verbindungszone (4) geglattet
wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergeh-
enden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14,

das Bespannungsband (1) als ein Gewebe bereit-
gestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am jeweiligen Bandende (2, 3)

- beim Weben des Bespannungsbands (1) ein
Anordnen von Schussfaden (7) unterbleibt un-
d/oder

- beim Weben des Bespannungsbands (1) an-
geordnete Schussfaden (7) entfernt werden,

wodurch die Bandenden (2, 3) jeweils durch freie
Kettfadenenden (5) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kettfadenenden (5) beider Band-
enden (2, 3) parallel zueinander angeordnet werden,
und dann Verbindungsschussfaden (8) in die Ver-
bindungszone (4) eingearbeitet werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 7
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Kettfadenenden (5) direkt miteinander ver-
bunden werden, und dann die Verbindungs-
schussfaden (8) eingearbeitet werden oder

- die Verbindungsschussfaden (7) eingearbeitet
werden, und dann die Kettfadenenden (5) mit-
einander und mit den Verbindungsschussfaden
(8) verbunden werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die freien
Kettfadenenden (5) und/oder die Verbindungs-
schussfaden (8) aufllerhalb der Papiermaschine
mit Klebstoff beschichtet werden, welcher zum Ver-
binden der Bandenden (2, 3) in der Papiermaschine
aktiviert wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Bespan-
nungsband (1) als eine Folie bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Endlosband in der Verbindungs-
zone (4) eine Perforation erzeugt wird, insbesondere
mittels Laserns.

Formierbespannung, dadurch gekennzeichnet,
dass diese mittels einem Verfahren nach wenigs-
tens einem der vorhergehenden Anspriiche herge-
stellt ist.

Papiermaschine mit einer Formierbespannung (10),
die mittels einem Verfahren gemaf einem der An-
spriche 1 bis 12 hergestellt ist.
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