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@ Trockensieb sowie Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Ein Trockensieb (1) weist sich in Maschinenlauf-
richtung (A) erstreckende Langsfaden (4, 5, 6, 7, 8,
9) und sich quer dazu erstreckende Querfaden (2)
aus Kunststoffmaterial auf, wobei eine erste Gruppe
von L3ngsfaden (4, 5, 6, 7) auf der Papierseite Uber
mehrere Querfdden (2) flottiert und eine zweite
Gruppe von Lingsfdden (8, 9) vorhanden ist, die
unterschiedlich zur ersten Gruppe von Lingsfdden
(4, 5, 6, 7) einbindet. Damit ein solches Trockensieb

(1) trotz groBer Kontaktfliche auf der Papierseite
eine gute Flexibilitit aufweist, bilden jeweils minde-
stens zwei benachbarte Langsfdden (4, 5 bzw. 6, 7)
der ersten Gruppe Untergruppen von zumindest auf
der Papierseite gleichbindend verlaufenden L&ngsfa-
den (4, 5 bzw. 6, 7) und liegen die Ladngsfaden (4, 5
bzw. 6, 7) einer Untergruppe Seite an Seite aneinan-
der.
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Die Erfindung betrifft ein Trockensieb mit sich
in Maschinenlaufrichtung erstreckenden L&ngsfi-
den und sich quer dazu erstreckenden Querfidden
aus Kunststoffmaterial, wobei eine erste Gruppe
von Lingsfdden auf der Papierseite liber mehrere
Querfaden flottiert und eine zweite Gruppe von
Langsfidden vorhanden ist, die unterschiedlich zur
ersten Gruppe von Langsfdden einbindet.

Trockensiebe sind aus Kunststoffiden beste-
hende Gewebe mit sich in Maschinenlaufrichtung
erstreckenden Lingsfdden und sich quer dazu er-
streckenden Querfdden. Sie werden im Trockenbe-
reich einer Papiermaschine eingesetzt und flihren
dort die Papierbahn Uber die heiBen Trockenzylin-
der. Dabei ist es wesentlich, daB die Trockensiebe
flir einen guten Wiarmeilibergang sorgen und eine
Kondensatbildung verhindert wird. Man ist deshalb
bestrebt, Trockensiebe mdglichst diinn auszubilden
und groBe Kontaktfldchen zur Verfligung zu stellen.

Fir Trockensiebe sind eine Vielzahl von Gewe-
bekonstruktionen bekannt. Lediglich beispielhaft
wird auf die PCT-Anmeldung WO 91/19644 und
den darin angegebenen Stand der Technik verwie-
sen. In dieser Druckschrift sind Papiermaschinen-
gewebe offenbart, bei denen eine erste Gruppe von
Langsfdden auf der Papierseite Uber mehrere
Querfdden flottiert, wobei die Lingsfdden als
Flachmonofilamente ausgebildet sind. Diese Grup-
pe von Langsfaden verlduft oberhalb einer zweiten
Gruppe von Langsfaden, die ebenfalls als Flachmo-
nofilamente ausgebildet sein k&nnen.

Das bekannte Trockensieb hat zwar eine gute
Kontaktfliche auf Grund der Verwendung sehr brei-
ter Flachmonofilamente insbesondere flr die
Langsfidden der ersten Gruppe. Diese Faden be-
eintrdchtigen jedoch die Flexibilitdt des Trockensie-
bes. AuBerdem handelt es sich bei den sehr brei-
ten Flachmonofilamenten um Spezialfdden, die
nicht einfach zu verarbeiten und teuer sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Trockensieb der eingangs genannten Art so auszu-
bilden, daB trotz groBer Kontakifliche auf der Pa-
pierseite eine gute Flexibilitat erzielt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB jeweils mindestens zwei benachbarte
Langsfidden der ersten Gruppe Untergruppen von
zumindest auf der Papierseite gleichbindend ver-
laufenden Ldngsfdden bilden und die Lingsfiden
einer Untergruppe Seite an Seite aneinander anlie-
gen. Bevorzugt sollten die Langsfdden einer Unter-
gruppe auch im Ubrigen gleichbindend verlaufen.
Dabei ist unter dem Begriff gleichbindend ein Ver-
lauf zu verstehen, bei dem die betreffenden Lings-
fdden nebeneinander identisch in das Gewebe ein-
binden.

Nach der Erfindung werden also die beiden
Kontaktflichen mit Hilfe mehrerer LAngsfidden, die
zu Untergruppen mit gleichbindendem Verlauf zu-
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sammengefaBt sind, erzeugt. Dabei k&nnen hierfiir
normale Lingsfdden, die vorzugsweise als Flach-
monofilamente mit einem Querschnittsverhiltnis
von 1,2:1 bis 3:1 ausgebildet sind, verwendet wer-
den. Da die Lingsfdden tfrotz ihrer Zusammenfas-
sung in Untergruppen und ihrer gegenseitigen Be-
rUhrung untereinander beweglich sind, wird hier-
durch die Flexibilitdt des Trockensiebes nicht be-
eintrichtigt.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB von der Papierseite her gesehen unterhalb von
zwei benachbarten Lingsfdden einer Untergruppe
ein Ldngsfaden der zweiten Gruppe verlduft. Dabei
ist besonders bevorzugt, daB zwischen zwei Unter-
gruppen von L3ngsfidden der ersten Gruppe keine
Langsfidden der zweiten Gruppe verlaufen. Sofern
jede Untergruppe nur aus zwei Lingsfidden be-
steht, kommen auf zwei Lingsfdden der ersten
Gruppe nur ein Langsfaden der zweiten Gruppe.
Einerseits wird hierdurch eine Konzentrierung der
Langsfidden auf der Papierseite zwecks Erzielung
einer groBen Kontaktfldche erreicht, andererseits ist
das Trockensieb auf der Maschinenseite ver-
gleichsweise offen, wodurch ein guter Dampfdurch-
gang erzielt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Langsfidden der zweiten Gruppe
nur mit solchen Querfdden papierseitig einbinden,
Uber die die Ldngsfaden einer Untergruppe flottie-
ren, welche oberhalb dieses Ladngsfadens der zwei-
ten Gruppe verlaufen. Auf diese Weise wird eine
Kreuzung der Ldngsfdden der ersten und der zwei-
ten Gruppe vermieden. Entsprechendes ist zweck-
méBigerweise auch an der Unter- bzw. Maschinen-
seite des Trockensiebes vorgesehen, indem die
Langsfidden der zweiten Gruppe Uber diejenigen
Querfdden maschinenseitig flottieren, die mit den
Langsfdden einer Untergruppe maschinenseitig
einbinden, welche oberhalo des betreffenden
Langsfadens der zweiten Gruppe verlaufen.

Die Langsfidden der ersten Gruppe sollten pa-
pierseitig jeweils Uber mindestens drei Querfiaden
flottieren, bevor sie erneut einbinden. Die Flottie-
rung kann jedoch auch Uber bis zu neun Querfiden
gehen. Maschinenseitig sollten die Ladngsfaden der
ersten Gruppe nur mit einem Querfaden einbinden.
Entsprechendes ist auch flir die Liangsfiden der
zweiten Gruppe vorgesehen, wobei sich dann ein
spiegelbildlicher Verlauf zu den L&ngsfaden der
ersten Gruppe anbietet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daB die Querfdden als offene Hohi-
monofilamente ausgebildet sind, wie sie beispiels-
weise aus der US-PS 4 251 588 bekannt sind.
Dabei besteht die Mdglichkeit, entweder sdmtliche
oder nur einen Teil der Querfdden als offene Hohl-
monofilamente auszubilden. Im letzteren Fall sollte
der andere Teil der Querfdden als massive Monofi-
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lamente ausgebildet sein, wobei sich dann die
Hohlmonofilamente mit den massiven Monofila-
menten abwechseln sollten, und zwar vorzugsweise
immer ein Hohlmonofilament mit einem massiven
Monofilament. Zwecks Erzielung eines mdglichst
diinnen Trockensiebes kdnnen dann die Hohimo-
nofilamente mit Hilfe eines Kalandriervorgangs ab-
geplattet ausgebildet sein.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB8 sich Querfdden gréBeren Durchmes-
sers mit Querfidden abwechseln, die dem gegen-
Uber einen kleineren Durchmesser haben, und zwar
vorzugsweise in der Weise, daB immer ein Querfa-
den mit einem gr&Bere Durchmesser sich mit ei-
nem Querfaden kleineren Durchmessers abwech-
selt.

Die Lingsf4den einer Untergruppe sind zweck-
méBigerweise gegeniiber benachbarten Lingsfi-
den einer Untergruppe in Maschinenlaufrichtung
hinsichtlich ihrer Einbindung versetzt. AuBerdem
sollten die Langsfdden der ersten Gruppe identi-
sche Querschnittsform und -fliche haben.

Obwonhl fir das Trockensieb auch mehrlagige
Ausflihrungen in Frage kommen, wird die Ausbil-
dung als einlagiges Trockensieb angestrebt, um
die Dicke des Trockensiebes mdglichst gering zu
halten.

Die Herstellung des erfindungsgeméfBen Trok-
kensiebes kann in einfacher Weise dadurch ge-
schehen, daB fiir den WebprozeB derart schrumpf-
fahige Querfadden verwendet und das Trockensieb
nach dem WebprozeB derart wirmebehandelt wird,
daB sich die jeweils gleichbindend verlaufenden
Langsfdden einer Untergruppe Seite an Seite an-
einander anlegen. Bekannt ist, daB Kunststoffdden
wie beispielsweise Polyesterfadden oder derglei-
chen bei Beaufschlagung mit Hitze einem
Schrumpf unterliegen. Die Schrumpffdhigkeit wird
hier zum Aneinanderanlegen der Lingsfdden einer
Untergruppe und auch der Lingsfdden von zwei
benachbarten Untergruppen gezielt genutzt, wo-
durch groBflachige und praktisch nicht unterbroche-
ne Kontakiflachen entstehen.

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand
eines Ausflihrungsbeispiels n3dher veranschaulicht.

Es zeigen:

Figur (1) einen Ausschnitt eines erfindungs-
gemidBen Trockensiebes in per-
spektivischer Ansicht auf dessen
Papierseite nach dem WebprozeB
und vor dem SchrumpfprozeB und

Figur (2) der Ausschnitt gemiB Figur (1)

nach dem SchrumpfprozeB in glei-
cher Ansicht.

Das in Figur (1) dargestellte Trockensieb (1) ist
als einlagiges Gewebe ausgebildet und hat eine in
den Richtungen des Pfeils A gehende Maschinen-
laufrichtung. Quer zu dieser Maschinenlaufrichtung
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A verlaufen runde Querfdden - beispielhaft mit (2)
bezeichnet -. Sie sind als Hohlmonofilamente aus-
gebildet, weisen also im unbehandelten Zustand
Hohlrdume - beispielhaft mit (3) bezeichnet - auf.
Die Querfdden (2) bestehen aus einem bei Anwen-
dung von Hitze hochschrumpffdhigen Kunststoff-
material, beispielsweise Polyester.

Mit den Querfdden (2) binden in Maschinen-
laufrichtung A gehende L&ngsfdden ein, die als
Flachmonofilamente mit rechteckigem Querschnitt
ausgebildet sind. Eine erste Gruppe von Lingsfi-
den - beispielhaft mit (4, 5, 6, 7) bezeichnet -
flottiert jeweils Uber drei Querfdden auf der Papier-
seite, bevor die Lidngsfdden (4, 5, 6, 7) mit einem
Querfaden (2) untenseitig auf der Maschinenseite
einbinden. Dabei verlaufen jeweils zwei nebenein-
anderliegende Lingsfaden (4, 5) bzw. (6, 7) gleich-
bindig, haben also einen identischen und immer
parallel zueinander gehenden Verlauf. Jeweils zwei
Langsfidden (4, 5) bzw. (6, 7) bilden damit Unter-
gruppen in der ersten Gruppe von Lingsfidden (4,
5, 6, 7), wobei die Untergruppen nebeneinander
verlaufen, jedoch in Maschinenlaufrichtung A je-
weils um zwei Querfdden (2) versetzt sind.

Zwischen zwei eine Untergruppe bildenden
Langsfidden (4, 5) bzw. (6, 7) verlauft jeweils ein
weiterer L3ngsfaden (8, 9), die zusammen eine
zweite Gruppe von Liangsfdden bilden. Sie haben
einen zu den L&ngsfdden (4, 5) bzw. (6, 7) der
ersten Gruppe spiegelbildlichen Verlauf, d. h. sie
binden jeweils nur mit einem Querfaden (2) an der
Papierseite ein und flottieren dann maschinenseitig
Uber drei Querfdden (2). Die Langsfidden (8, 9) der
zweiten Gruppe binden dabei papierseitig nur mit
solchen Querfaden (2) ein, Uber die die Liangsfi-
den (4, 5) bzw. (6, 7) der zugeh&rigen Untergruppe
flottieren. Zwei nebeneinander verlaufende Ldngs-
fdden (8, 9) der zweiten Gruppe sind hinsichtlich
ihrer Einbindung ebenfalls um jeweils zwei Querfi-
den (2) in Maschinenlaufrichtung A versetzt.

Figur (1) zeigt das Trockensieb (1) im Zustand
nach dem WebprozeB. Die Langsfdden (4, 5) bzw.
(6, 7) einer Untergruppe haben dann einen Abstand
zueinander, der etwas groBer ist als die Breite der
Langsfidden (8, 9) der zweiten Gruppe. Das so
hergestellte Trockensieb (1) wird dann einer War-
mebehandlung bei Temperaturen unterzogen, bei
denen die Querfiden (2) erheblich schrumpfen.
Dies hat zur Folge, daB die Langsfidden (4, 5) bzw.
(6, 7) gegenseitig zur Anlage kommen, wobei sie
sich an der Papierseite Uber die Langsfdden (8, 9)
der zweiten Gruppe und an der Maschinenseite
zwischen den jeweiligen Querfaden (2) und den
jeweils dort flottierenden Ldngsfaden (8, 9) schie-
ben. Auch die benachbarten Lingsfidden (5, 6) der
beiden Untergruppen kommen dann zur Anlage. Es
entsteht auf diese Weise das Gewebebild gemiB
Figur (2), das durch groBe Kontaktflichen auf der
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Papierseite gekennzeichnet ist.

Das Trockensieb (1) wird anschlieBend einer
Kalandrierbehandlung unterworfen,

wodurch die

Querfdden (2) derart flachgedriickt werden, daB die
Innenseiten der Hohlrdume (3) zur gegenseitigen
Anlage kommen, also keine Hohlrdume (3) mehr
vorhanden sind. Dabei entsteht dann ein sehr diin-
nes Trockensieb (1) mit glinstigen Warmeibertra-
gungseigenschaften.

Patentanspriiche

1.

Trockensieb (1) mit sich in Maschinenlaufrich-
tung (A) erstreckenden L&ngsfaden (4, 5, 6, 7,
8, 9) und sich quer dazu erstreckenden Quer-
fdden (2) aus Kunststoffmaterial, wobei eine
erste Gruppe von Liangsfiden (4, 5, 6, 7) auf
der Papierseite Uber mehrere Querfiden (2)
flottiert und eine zweite Gruppe von L3ngsfi-
den (8, 9) vorhanden ist, die unterschiedlich
zur ersten Gruppe von Langsfaden (4, 5, 6, 7)
einbindet,

dadurch gekennzeichnet, daB jeweils minde-
stens zwei benachbarte Langsfidden (4, 5) bzw.
(6, 7) der ersten Gruppe Untergruppen von
zumindest auf der Papierseite gleichbindend
verlaufenden Ldngsfidden (4, 5) bzw. (6, 7)
bilden und die Langsfdden (4, 5) bzw. (6, 7)
einer Untergruppe Seite an Seite aneinander
anliegen.

Trockensieb nach Anspruch (1),
dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5) bzw. (6, 7) einer Untergruppe auch im
Ubrigen gleichbindend verlaufen.

Trockensieb nach Anspruch (1) oder (2),
dadurch gekennzeichnet, daB von der Papier-
seite her gesehen unterhalb von zwei benach-
barten Lingsfdden (4, 5) bzw. (6, 7) einer
Untergruppe ein Langsfaden (8, 9) der zweiten
Gruppe verlduft.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
3,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei
Untergruppen von Langsfdden (4, 5) bzw. (6,
7) der ersten Gruppe keine Lingsfidden der
zweiten Gruppe verlaufen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(4),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(8, 9) der zweiten Gruppe nur mit solchen
Querfdden (2) papierseitig einbinden, Uber die
die Lingsfadden (4, 5) bzw. (6, 7) einer Unter-
gruppe flottieren, welche oberhalb dieses
Langsfadens (8, 9) der zweiten Gruppe verlau-
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10.

11.

12,

13.

14.

fen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
®),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(8, 9) der zweiten Gruppe Uber diejenigen
Querfdden (2) maschinenseitig flottieren, die
mit den Langsfdden (4, 5) bzw. (6, 7) einer
Untergruppe maschinenseitig einbinden, wel-
che oberhalb des betreffenden Langsfadens (8,
9) der zweiten Gruppe verlaufen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(6).

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(8, 9) der ersten Gruppe papierseitig jeweils
Uber drei bis neun Querfaden (2) flottieren.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5, 6, 7) der ersten Gruppe maschinenseitig
jeweils nur mit einem Querfaden (2) einbinden.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
8).

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(8, 9) der zweiten Gruppe maschinenseitig
Uber drei bis neun Querfaden (2) flottieren.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
©).

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(8, 9) der zweiten Gruppe papierseitig jeweils
nur mit einem Querfaden (2) einbinden.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(19),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5, 6, 7) der ersten Gruppe spiegelbildlich zu
den Langsfiden (8, 9) der zweiten Gruppe
einbinden.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(11),
dadurch gekennzeichnet, daB die Querfidden
(2) als offene Hohlmonofilamente ausgebildet
sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(11),

dadurch gekennzeichnet, daB8 sich Querfdden,
die als offene Hohlmonofilamente ausgebildet
sind, mit Querfidden abwechseln, die als mas-
sive Monofilamente ausgebildet sind.

Trockensieb nach Anspruch (12) oder (13),
dadurch gekennzeichnet, daB die als Hohimo-
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nofilamente ausgebildeten Querfaden (2) abge-
plattet sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(14),

dadurch gekennzeichnet, daB sich Querfidden
grbBeren Durchmessers mit Querfdden ab-
wechseln, die demgegenlber einen kleineren
Durchmesser haben.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(15),

dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens die
Langsfdden (4, 5, 6, 7) der ersten Gruppe als
Flachmonofilamente ausgebildet sind, deren
Erstreckung in der Gewebeebene gr&Ber ist als
senkrecht dazu.

Trockensieb nach Anspruch (16),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5, 6, 7) ein Querschnittsverhdltnis von 1,2:1
bis 3:1 haben.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(17),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5) bzw. (6, 7) einer Untergruppe gegenliber
benachbarten L3ngsfdden (4, 5) bzw. (6, 7)
einer Untergruppe in Maschinenlaufrichtung
hinsichtlich ihrer Einbindung versetzt sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(18),

dadurch gekennzeichnet, daB die Lidngsfidden
(4, 5, 6, 7) der ersten Gruppe identische Quer-
schnittsform und -fliche aufweisen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche (1) bis
(19),

dadurch gekennzeichnet, daB das Trockensieb
einlagig ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Trockensiebs
nach einem der Anspriiche (1) bis (20),

dadurch gekennzeichnet, daB flir den Webpro-
zeB derart schrumpffdhige Querfdden (2) ver-
wendet und das Trockensieb (1) nach dem
WebprozeB derart wirmebehandelt wird, daB
sich die jeweils gleichbindend verlaufenden
Langsfdden (4, 5) bzw. (6, 7) einer Untergrup-
pe Seite an Seite aneinander anlegen.
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