EP 3 366 835 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
29.08.2018 Patentblatt 2018/35

(21) Anmeldenummer: 17209274.4

(22) Anmeldetag: 21.12.2017

(11) EP 3 366 835 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
D21F 1/00(2006.0)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD TN

(30) Prioritat: 22.02.2017 DE 202017100990 U

(71) Anmelder: Heimbach GmbH & Co. KG
52353 Diiren (DE)

(72) Erfinder: CASCON, Francisco
09004 Burgos (ES)

(74) Vertreter: Paul & Albrecht Patentanwaltssozietat
Stresemannallee 4b
41460 Neuss (DE)

(54)
PAPIERMASCHINE SOWIE VERWENDUNG
TROCKENPARTIE

(57)  Die Erfindung betrifft ein Trockensieb, geeignet

zur Verwendung in der Trockenpartie einer Papierma-
schine, mit einer fir die Auflage einer Papierbahn be-
stimmten Papierseite und einer von der Papierseite ab-
gewandten Maschinenseite, wobei das Trockensieb ein
Gewebe aus Langs- (2-7) und Querfaden (10-21), wel-
ches mindestens zwei Ubereinanderliegende Querfa-
denlagen umfasst, hat oder daraus besteht, wobei die
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TROCKENSIEB, MIT EINEM SOLCHEN AUSGESTATTETE TROCKENPARTIE EINER

DES TROCKENSIEBS IN DIESER

Langsfaden die Querfaden in papier- und maschinensei-
tigen Flottierungen, die sich an der Papier- und der Ma-
schinenseite abwechseln, einbinden, und das Gewebe
sowohl an der Papier- als auch an der Maschinenseite
ausschlieBlich Langsfaden-Flottierungen aufweist, die
jeweils mindestens zwei benachbarte Querfaden Uber-
greifen, und alle Langsfaden-Flottierungen die gleiche
Anzahl von Querfaden Ubergreifen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Trockensieb, geeignet zur Verwendung in der Trockenpartie einer Papiermaschine.
Sie bezieht sich daruber hinaus auf eine mit einem solchen Trockensieb ausgestattete Trockenpartie einer Papierma-
schine sowie auf die Verwendung des Trockensiebes in der Trockenpartie einer Papiermaschine.

[0002] Grolie Papiermaschinen bestehen gewdhnlich aus drei sogenannten Partien, nédmlich in Richtung des Verlaufs
der Papierbahn gesehen aus einer Formierpartie, einer Pressenpartie und einer Trockenpartie. Die Formierpartie dient
der Ausbildung der Papierbahn aus der Papierpulpe und einer ersten mechanischen Entwasserung der so gebildeten
Papierbahn. In der Pressenpartie wird die Papierbahn zwischen Presswalzen hindurchgefiihrt, in der sie hohen Driicken
ausgesetzt und hierdurch weiter mechanisch entwassert wird. Danach wird die Papierbahn der Trockenpartie zugefihrt,
in der die Papierbahn Uber beheizte Trockenzylinder gefiihrt wird, wodurch die Papierbahn thermisch entwassert wird.
[0003] Die Fiihrungder Papierbahn durch die Papiermaschine erfolgt mittels an die Anforderung an die jeweilige Partie
angepassten Bandern, an denen die Papierbahn anliegt und die auch der Uberfiihrung der Papierbahn von einer zur
nachsten Partie dienen. In der Trockenpartie werden sogenannte Trockensiebe eingesetzt, die vornehmlich als Tro-
ckengewebe, bestehend aus Kett- und Schussfaden ausgebildet sind. Ein Trockensieb geht beispielsweise aus der EP
1507 041 B1 hervor.

[0004] Grundsatzlich ist man bestrebt, auf der Papierseite des Trockensiebes eine mdglichst groRe Kontaktflache fur
die Papierbahn bereit zu stellen, um die Papierbahn méglichst gleichmafig gegen die Trockenzylinder zu driicken und
damit eine entsprechend gleichmaRige Beheizung und Trocknung der Papierbahn mit gutem Warmeibergang zu er-
zeugen. Zur Kennzeichnung des Papierbahnkontaktes von Trockensieben ist von der Paper-machine Clothing Asso-
ciation (abgekurzt PCA; Sitz: 19, rue de la République, 45000 Orleans, Frankreich) ein sogenannter Fabric Fineness
Index (abgekirzt FFI) entwickelt worden (PCA Standard Classification, Nov. 2009, Version 15, Seite 3A, Ziffer 15). Der
FFI berechnet sich nach folgender Formel:

Kontaktflachenanteil (%) x Anzahl der Kontaktpunkte pro cm?

FFI =
Gewebedicke (mm)

[0005] Die Ermittlung der einzelnen Bestandteile dieser Formel erfolgt nach dem von der Paper-machine Clothing
Association ebenfalls herausgegebenen Dokument "Approved Standard Measuring Methods", Dez. 2013. Die Vorgaben
fur die Dickenmessung ergeben sich aus den beiden Seiten des Abschnitts C2, die fir die Bestimmung der Kontaktflache
und dessen Flachenanteil sowie der Anzahl der Kontaktpunkte aus den Seiten 1 bis 4 des Abschnittes C11.

[0006] Aus der DE 20 2015 103 812 U1 geht ein Trockensieb hervor, welches sich dadurch auszeichnet, dass das
Verhaltnis des maschinenseitigen FFI-MS zu dem papierseitigen FFI-PS mindestens 1,25 zu 1, vorzugsweise mindestens
1,5 zu 1 betragt. Der Kontaktflachenanteil in Prozent und/oder die Anzahl der Kontaktpunkte pro cm? sind auf der
Maschinenseite also erheblich gréRRer, wodurch ein Trockensieb mit einer verhaltnismaRig offenen und daher leicht zu
reinigenden Papierseite und einer Maschinenseite, die sich, da sie erheblich mehr Abriebvolumen zur Verfligung stellt,
durch eine lange Einsatzdauer auszeichnet, erhalten wird.

[0007] Die vorbekannten Trockensiebe haben sich prinzipiell bewahrt. Es besteht jedoch weiterhin Bedarf an alterna-
tiven Trockensieben.

[0008] Aufgabedervorliegenden Erfindungist es daher, ein alternativ ausgestaltetes Trockensieb anzugeben, welches
eine gleichmaRige Trocknung ermdglicht und sich durch eine méglichst lange Lebensdauer auszeichnet.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR geldst durch ein Trockensieb, geeignet zur Verwendung in der Trocken-
partie einer Papiermaschine, mit einer fir die Auflage einer Papierbahn bestimmten Papierseite und einer von der
Papierseite abgewandten Maschinenseite, wobei das Trockensieb ein Gewebe aus Langs- und Querfaden, welches
mindestens zwei libereinanderliegende Querfadenlagen umfasst, hat oder daraus besteht, wobei die Langsfaden die
Querfaden in papier- und maschinenseitigen Flottierungen, die sich an der Papier- und der Maschinenseite abwechseln,
einbinden, und das Gewebe sowohl an der Papier- als auch an der Maschinenseite ausschlielich Langsfaden-Flottie-
rungen aufweist, die jeweils mindestens zwei benachbarte Querfaden ubergreifen, und alle Langsfaden-Flottierungen
die gleiche Anzahl von Querfaden Ubergreifen.

[0010] Mit anderen Worten umfasst das erfindungsgemafie Trockensieb ein Gewebe ohne Langsfaden-Krépfungen
Uber einzelnen Querfédden bzw. besteht das erfindungsgeméafie Trockensieb aus einem Gewebe ohne Langsfaden-
Krépfungen Uber einzelnen Querfaden. Es liegen nur Langsfaden-Flottierungen vor, das heif3t, es werden immer we-
nigstens zwei benachbarte Querfaden von den Langsféaden ubergriffen. Dabei erstrecken sich bei dem erfindungsge-
maflen Trockensieb alle Langsfaden-Flottierungen an der Papier- und der Maschinenseite Uber die gleiche Anzahl von
Querfaden. Weiterhin wechseln sich bei dem erfindungsgemafRen Trockensieb die Langsfaden-Flottierungen an der
Papier- und der Maschinenseite ab. Firr den Verlauf jedes Langsfadens des Gewebes gilt also, dass einer Flottierung
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auf der einen Gewebeseite eine Flottierung auf der anderen Gewebeseite folgt und so weiter. DemgemaR liegt eine
Flottierung eines Langsfadens an der einen Gewebeseite jeweils zwischen zwei an der anderen Gewebeseite aufein-
anderfolgenden Flottierungen des Langsfadens.

[0011] Mitden sich an den beiden Gewebeseiten abwechselnden, gleich langen Langsfaden-Flottierungen ergibt sich
eine besonders gleichmaRige, quasi symmetrische Gewebekonstruktion und somit ein besonders gleichmaRiges Er-
scheinungsbild.

[0012] DiegleichmaRige Gewebekonstruktion des erfindungsgemalen Trockensiebes bewirkt zum einen eine erhdhte
Anzahl von Kontaktpunkten und/oder eine vergréRerte Kontaktfliche und damit einen hohen FFI-Wert auf beiden Ge-
webeseiten, so dass eine hohe Kontaktflache fir die Papierbahn vorliegt und gleichzeitig ein hohes Abriebvolumen an
der Maschinenseite zur Verfligung steht.

[0013] Zum anderen wird mit dem erfindungsgemafen Trockensieb eine besonders gute Orientierung der flr eine
Endlos-Konfiguration verwendeten Nahtschlaufen méglich. Bei Flachgeweben aus dem Papiermaschinenbereich wer-
den die beiden quer zu den Langsfaden verlaufenden Gewebekanten Ublicherweise dadurch gebildet, dass die Langs-
faden unter Bildung von Schlaufen in den Gewebekoérper zuriickgewebt werden, und zwar in die Ebene eines benach-
barten Langsfadens, der so weit gekurzt ist, dass er mit seinem Ende auf die Stirnseite des zuriickgewebten Langsfa-
denendes trifft.

[0014] Der zuriickgewebte Langsfadenabschnitt wird dabei so eingebunden, dass er die Gewebebindung des ver-
kirzten Langsfadens bis zur Gewebekante hin fortsetzt. Ein Teil der Schlaufen wird dabei so gebildet, dass jeweils
passende ungebundene Langsabschnitte der zuriickgewebten Langsfaden ein gutes Stlck Uber die beiden Gewebe-
kanten vorstehen, um Nahtschlaufen fir eine Steckdrahtnahtverbindung zu bilden. Hierzu sind die Nahtschlaufen der
einen Gewebekante im Verhaltnis zu denen der anderen Gewebekante derart angeordnet, dass sie beim Zusammen-
fihren der Gewebekanten miteinander kdmmend (berlappen, so dass von ihnen ein Kanal zum Durchfiihren eines
Steckdrahtes gebildet wird. Der Steckdraht bildet dann die Kupplung der beiderseitigen Gewebekanten, so dass eine
endlose Maschinenbespannung erhalten wird.

[0015] Das erfindungsgemale Trockensieb ermdglicht eine gleichmaRige, torsionsfreie Orientierung der Nahtschlau-
fen, indem die durch das Verweben in die Gewebefaden eingeformten "Ondulationen" beim Zuriickfalten und Zuriick-
weben jedes zweiten Langsfaden-Endes in den jeweils direkt benachbarten urspriinglichen Webpfad des entsprechend
zurlickgeschnittenen Langsfadens praktisch "formschliissig" in die Gewebebindung eingreifen, ohne dass die Langsfa-
den beim Zuriicklegen auch noch um 180° verdreht werden missten.

[0016] Die erfindungsgemalie Ausgestaltung stellt eine Abkehr von der aus dem Stand der Technik vorbekannten
Lehre dar, gemaR welcher die Gewebe eine in Bezug auf die beiden Gewebeseiten asymmetrische Bindung mit mehr
Kontaktflache und/oder Kontaktpunkten auf der Maschinenseite sowie Krépfungen liber einzelne Querfaden aufweisen.
[0017] Beiden Langsfaden des Gewebes des erfindungsgemafien Trockensiebs handelt es sich insbesondere um
Kettfaden und bei den Querfaden insbesondere um Schussfaden.

[0018] Eine Ausfihrungsform des erfindungsgemafien Trockensiebs zeichnet sich dadurch aus, dass das Gewebe
ausschlieBlich Langsfaden-Flottierungen ber genau zwei benachbarte Querfaden oder ausschlieRlich Langsfaden-
Flottierungen uber genau drei benachbarte Querfaden oder ausschliellich Langsfaden-Flottierungen tber genau vier
benachbarte Querfaden aufweist. Eine Flottierungs-Lange Uber zwei Querfaden ist dabei besonders bevorzugt.
[0019] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass sich zwischen den Flottierungen an der einen Gewebe-
seite und den jeweils hierzu benachbarten Flottierungen an der anderen Gewebeseite jeder Langsfaden zwischen
wenigstens einem, bevorzugt genau einem Paar von Ubereinanderliegenden Querfaden erstreckt. Dann sind benach-
barte Ladngsfaden-Flottierungen an gegeniberliegenden Gewebeseiten jeweils um wenigstens einen, bevorzugt genau
einen Querfaden voneinander beabstandet und die Langsfaden werden von einer Flottierung zur nachsten Flottierung
an der anderen Gewebeseite jeweils durch ein Paar Uibereinanderliegender Querfaden gefuhrt.

[0020] Weiterhin kann die Anzahl der maschinenseitigen Querfadden zu der Anzahl der papierseitigen Querfaden
insbesondere 1:1 betragen.

[0021] Inweiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist vorgesehen, dass das Gewebe genau zwei Querfadenlagen und/oder
genau eine Langsfadenlage aufweist, wobei sich die Kombination aus genau zwei Querfadenlagen und genau einer
Langsfadenlage als besonders geeignet erwiesen hat.

[0022] Beieiner besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafien Trockensiebs umfasst ein Gewe-
berapport des Gewebes eine papierseitige Querfadenlage mit sechs nebeneinanderliegenden Querfaden und eine
maschinenseitige Querfadenlage mit sechs nebeneinanderliegenden Querfaden sowie sechs nebeneinanderliegende
Langsfaden. Dann bilden die Querfaden der papierseitigen Querfadenlage mit den Querfaden der maschinenseitigen
Querfadenlage insbesondere Querfadenpaare mit zwei jeweils lbereinanderliegenden Querfaden. Die Einbindung mit
jedem der Langsfaden ist dann bevorzugt derart, dass jeder Langsfaden papierseitig zwei benachbarte Querfadenpaare
in einer Flottierung Ubergreift, sich dann zwischen einem darauffolgenden Querfadenpaar erstreckt, anschlieBend ma-
schinenseitig zwei benachbarte Querfadenpaare in einer Flottierung Gbergreift und schlieflich zwischen dem darauffol-
genden Querfadenpaar verlauft. Nebeneinanderliegende Langsfaden eines Geweberappports sind dann bevorzugt hin-
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sichtlich ihres Verlaufs jeweils um mindestens ein Querfadenpaar, insbesondere um mindestens zwei Querfadenpaare
versetzt. Diese Art der Bindung hat sich fir das erfindungsgemafe Trockensieb als besonders geeignet erwiesen.
[0023] Selbstverstandlich kdnnen die maschinenseitigen und papierseitigen Langsfaden-Flottierungen in dieser Aus-
gestaltung auch mehr als zwei nebeneinanderliegende Querfaden ubergreifen. Beispielsweise kann eine Bindekonfi-
guration vorgesehen sein, gemaR derer sich jede Langsfaden-Flottierung tber drei benachbarte Querfaden erstreckt,
bevor der Langsfaden zur anderen Gewebeseite gefiihrt wird. Dann umfasst ein Geweberapport sowohl in der papier-
seitigen als auch der maschinenseitigen Querfadenlage jeweils acht nebeneinanderliegende Querfaden sowie acht
nebeneinanderliegende Langsfaden, von denen benachbarte Langsfaden hinsichtlich ihres Verlaufs bevorzugt um je-
weils mindestens ein Querfadenpaar, insbesondere um zwei Querfadenpaare versetzt zueinander sind. Auch Langsfa-
den-Flottierungen Uber vier oder mehr Querfaden kénnen vorgesehen sein, wobei sich die Anzahl von Querfaden und
Langsfaden eines Rapportes dann entsprechend erhdéht.

[0024] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Papier- und Maschinenseite jeweils von den
Gewebefaden gebildete Kontaktpunkte aufweisen, die jeweils eine Kontaktflache haben, und sich die Kontaktflachen
der Kontaktpunkte auf der Papierseite und auf der Maschinenseite jeweils zu einer Gesamtkontaktflache mit einem
prozentualen Kontaktflachenanteil an der Gesamtflache der Papierseite bzw. Maschinenseite summieren, und das
Trockensieb eine Gewebedicke hat, wobei aus dem Kontaktflachenanteil, der Anzahl der Kontaktpunkte und der Ge-
webedicke ein Fabric Fineness Index fiir die Papierseite (FFI-PS) und ein Fabric Fineness Index fir die Maschinenseite
(FFI-MS) nach folgender Formel errechenbar ist:

Kontaktflachenanteil (%) x Anzahl der Kontaktpunkte pro cm?

FFI =
Gewebedicke (mm)

und das Verhaltnis des FFI-PS zum FFI-MS mindestens 1:0,9, insbesondere mindestens 1:0,95 betragt oder das Ver-
haltnis des FFI-MS zum FFI-PS mindestens 1:0,9, insbesondere mindestens 1:0,95 betragt.

[0025] Als besonders geeignet hat sich erwiesen, wenn sich die Papierseite und die Maschinenseite durch einen
Kontaktflachenanteil im Bereich von 35 % bis 45 %, insbesondere von 38 % bis 41 % auszeichnen.

[0026] Was die Gewebedicke angeht, kann diese insbesondere im Bereich von 1,0 bis 1,8 mm, bevorzugt im Bereich
von 1,3 mm bis 1,5 mm liegen.

[0027] Die Querschnitte der Gewebefaden kdnnen dariiber hinaus symmetrisch oder asymmetrisch und/oder kreis-
férmig, oval, polygonal insbesondere rechteckig sein.

[0028] Fir den Fall eines rechteckigen Querschnitts liegt, was die Querfaden angeht, eine der beiden Kantenlange
bevorzugt im Bereich von 0,3 mm bis 0,4 mm und die andere Kantenlange bevorzugt im Bereich von 0,6 mm bis 0,7
mm. Beispielsweise kann in bevorzugter Ausgestaltung vorgesehen sein, dass eine Kantenldnge 0,66 mm und eine
Kantenlange 0,33 mm betragt.

[0029] Beirechteckigem Querschnitt der Querfaden ist zweckmaRiger Weise die Orientierung derart, dass die langere
Seite parallel zu der Papier- und Maschinenseite orientiert ist und die kiirzere Seite orthogonal zu diesen.

[0030] Als Material fir die Gewebefédden haben sich Polymermaterialien bewahrt. Hierfiir kommen insbesondere in
Frage PPS (Polyphenylensulfid), PET (Polyethylenterephthalat) oder PEEK (Polyetheretherketon), wobei auch Mischun-
gen davon brauchbar sind. AuBerdem kdnnen Gewebefaden unterschiedlicher Materialien verwendet werden, und es
kénnen in solchen Fallen auch Materialien verwendet werden, die von den vorgenannten Polymermaterialen abweichen.
[0031] Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Trockenpartie einer Papiermaschine mit einer Mehrzahl von beheizten
Trockenzylindern und zumindest einem darlber gefiihrten Trockensieb. Erfindungsgemaf wird dabei das vorbeschrie-
bene Trockensieb eingesetzt, und zwar derart, dass die Papierbahn bestimmungsgeman mit der Papierseite des Tro-
ckensiebes in Kontakt kommt.

[0032] SchlieBlich ist ein Gegenstand der Erfindung die Verwendung des erfindungsgemaRen Trockensiebes in der
Trockenpartie einer Papiermaschine in der Weise, dass eine durch die Trockenpartie gefiihrte Papierbahn in Kontakt
mit der Papierseite des Trockensiebes kommt.

[0033] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausfiihrungsbeispiels ndher veranschaulicht Es zeigen:

Fig. 1 bis 6 in schematischer Darstellung Langsschnitte durch eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen
Trockensiebes, beschrénkt auf einen Geweberapport und unter Darstellung der sechs nebeneinanderliegenden
Kettfaden des Geweberapportes;

Fig. 7 bis 12 in schematischer Darstellung Querschnitte durch das Trockensieb gemaR den Fig. 1 bis 6, beschrankt
auf denselben Geweberapport und unter Darstellung der sechs nebeneinanderliegenden Paare von jeweils zwei
Ubereinanderliegenden Schussfaden dieses Geweberapports;



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 366 835 A1

Fig. 13 eine Laser-Scan-Darstellung der Kontaktpunkte und deren Kontaktflachen eines Ausschnitts der Papierseite
des Trockensiebs gemal den Figuren 1 bis 6 entsprechend des Abschnitts C11, Seite 4 des oben genannten
Dokumentes "Approved Standard Measuring Methods" der PCA; und

Fig. 14 eine entsprechende Laser-Scan-Darstellung der Kontaktpunkte und deren Kontaktflachen eines Ausschnitts
der Maschinenseite des Trockensiebs gemaf den Figuren 1 bis 6.

[0034] Die Figuren 1 bis 12 zeigen den Ausschnitt einer Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Trockensiebes
unter vollstandiger Darstellung eines Geweberapportes 1 dieses Trockensiebes, wobei die in den Figuren nach oben
weisende Seite die Papierseite und die in den Figuren nach unten weisende Seite die Maschinenseite bildet. Dabei
zeigen die Figuren 1 bis 6 Langsschnitte durch den Geweberapport 1, aus denen sich der Verlauf der sechs nebenein-
anderliegenden Kettfaden 2 bis 7 ergibt, die den Kettrapport bilden. Die Figuren 7 bis 12 zeigen ferner Querschnitte
durch den Geweberapport 1.

[0035] Wie man den Figuren entnehmen kann, weist das Trockensieb zwei Schussfadenlagen 8, 9, konkret eine
papierseitige Schussfadenlage 8 und eine maschinenseitige Schussfadenlage 9 auf. Dabei umfasst die papierseitige
Schussfadenlage 8 sechs Schussfaden 10 bis 15 und die maschinenseitige Schussfadenlage 9 ebenfalls sechs Schuss-
faden 16 bis 21 pro Geweberapport 1. Die Schussfaden 10 bis 15 der papierseitigen Schussfadenlage 8 bilden dabei
mit den Schussfaden 16 bis 21 der maschinenseitigen Schussfadenlage 9 Schussfadenpaare mit zwei jeweils Uberei-
nander liegenden Schussfaden 10, 16 (Fig. 1 bis 6 sowie Fig. 7) bzw. 11, 17 (Fig. 1 bis 6 sowie Fig. 8) bzw. 12, 18 (Fig.
1 bis 6 sowie Fig. 9) bzw. 13, 19 (Fig. 1 bis 6 sowie Fig. 10) bzw. 14, 20 (Fig. 1 bis 6 sowie Fig. 11) bzw. 15, 21 (Fig. 1
bis 6 sowie Fig. 12). Das Verhaltnis der Anzahl der Schussfaden 10 bis 15 der papierseitigen Schussfadenlage 8 zu
der Anzahl der Schussfaden 16 bis 21 der maschinenseitigen Schussfadenlage 9 betragt entsprechend 1 : 1.

[0036] Derin Figur 1 dargestellte Kettfaden 2 verlauft - von links nach rechts gesehen - zunachst papierseitig tber
zwei benachbarten Schussfadenpaare, die aus den tbereinanderliegenden Schussfaden 10, 16 sowie 11, 17 bestehen,
dann zwischen den Ubereinanderliegenden Schussfaden 12, 18, des in Langsrichtung nachstkommenden Schussfa-
denpaares, danach maschinenseitig unter den beiden Schussfadenpaaren bestehend aus den Schussfaden 13, 19 und
14, 20 und dann zwischen den beiden Schussfaden 15, 21 des letzten Schussfadenpaares. AnschlieRend wiederholt
sich der Verlauf im nachsten, hier nicht dargestellten Geweberapport.

[0037] Die nebeneinanderliegenden Kettfaden 3 bis 7 (Figuren 2 bis 6) haben denselben Verlauf wie der Kettfaden
2, sind jedoch hinsichtlich ihres Verlaufs, wie den Figuren im Vergleich entnommen werden kann, jeweils um eine
definierte Anzahl der Schussfadenpaare nach rechts, also in Langsrichtung versetzt, und zwar sind die Kettfaden 3, 4,
6 und 7 um jeweils zwei Schussfadenpaare, der Kettfaden 5 um 3 Schussfadenpaare in Bezug auf den jeweils vorher-
gehenden Kettfaden versetzt.

[0038] Die Struktur und somit das Warenbild des Trockensiebes ist entsprechend auf beiden Gewebeseiten gleich.
[0039] Firjeden Kettfaden 2 bis 7 gilt, dass sich die Kettflottierungen an der Papier- und der Maschinenseite abwech-
seln. Eine Flottierung eines Kettfadens an der Papierseite zwischen zwei benachbarten Flottierungen des Kettfadens
an der Maschinenseite und umgekehrt.

[0040] Zwischen zwei benachbarten Kettflottierungen an gegeniliberliegenden Gewebeseiten liegt ferner jeweils ein
Schussfaden, das heifdt, die Kettflottierungen sind in Langsrichtung jeweils um einen Schussfaden voneinander beab-
standet.

[0041] Wie ebenfalls erkennbar, weisen alle Kettflottierungen des Trockensiebes die gleiche Lange auf, konkret gilt
fur alle Kettflottierungen sowohl an der Papierais auch der Maschinenseite, dass sie sich tUber genau zwei nebenein-
anderliegende Schussfaden erstrecken.

[0042] Die Schussfaden 10 bis 15 sowie 16 bis 21 zeichnen sich weiterhin durch einen rechteckigen Querschnitt aus,
wobei die Querschnittsflache samtlicher Schussfaden 10 bis 15 und 16 bis 21 gleich grof} ist. Konkret zeichnen sich
alle Schussfaden 10 bis 15 und 16 bis 21 durch Kantenldngen von 0,33 mm und 0,66 mm aus.

[0043] Die Figur 7 bildet mit ihren weil3en Bereichen die papierseitigen Kontaktflachen - in Figur 7 beispielhaft mit 22
bezeichnet - ab. In gleicher Weise bildet die Figur 8 mit ihren weillen Bereichen die maschinenseitigen Kontaktflachen
ab, die in der Figur 8 beispielhaft mit 23 bezeichnet sind. Es ist zu erkennen, dass die Anzahl der Kontaktflachen 22 auf
der Papierseite und die Anzahl der Kontaktflachen 23 auf der Maschinenseite zumindest in etwa gleich ist.

[0044] Konkret betragt der Kontaktflachenanteil auf der Papierseite 39,67 % und auf der Maschinenseite 38,25 %.
Der FFI-Wert auf der Papierseite betragt ferner 1724 und auf der Maschinenseite 1685. Das Verhaltnis des FFI-PS zum
FFI-MS belauft sich bei der dargestellten Ausfiihrungsform somit auf 1 : 0,98.

[0045] DieinBezug auf die beiden Gewebeseiten gleiche Gewebekonstruktion bedingt zum einen eine erhéhte Anzahl
von Kontaktpunkten und/oder eine vergrofierte Kontaktflache und damit einen hohen FFI-Wert auf beiden Gewebeseiten,
so dass gleichzeitig eine hohe Kontaktflache fir die Papierbahn vorliegt und ein hohes Abriebvolumen an der Maschi-
nenseite zur Verfigung steht.

[0046] Dariberhinaus wird eine ideale Orientierung der fir eine Endloskonfiguration des Trockensiebes erforderlichen
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Nahtschlaufen méglich. Es kann eine gleichmaRige, torsionsfreie Orientierung der Nahtschlaufen erhalten werden,
indem die durch das Verweben in die Gewebefaden eingeformten "Ondulationen" bei Zurlickfalten und Zuriickweben
jedes zweiten Langsfaden-Endes in den jeweils direkt benachbarten urspriinglichen Webpfad des entsprechend zu-
rickgeschnittenen Langsfadens praktisch "formschliissig" in die Gewebebindung eingreifen, ohne dass die Langsfaden
beim Zurticklegen auch noch um 180° verdreht werden missen.

Patentanspriiche

1.

Trockensieb, geeignet zur Verwendung in der Trockenpartie einer Papiermaschine, mit einer fiir die Auflage einer
Papierbahn bestimmten Papierseite und einer von der Papierseite abgewandten Maschinenseite, wobei das Tro-
ckensieb ein Gewebe aus Langs- (2-7) und Querfaden (10-21), welches mindestens zwei Ubereinanderliegende
Querfadenlagen umfasst, hat oder daraus besteht, wobei die Langsfaden die Querfaden in papier- und maschinen-
seitigen Flottierungen, die sich an der Papier- und der Maschinenseite abwechseln, einbinden, und das Gewebe
sowohl an der Papier- als auch an der Maschinenseite ausschlief3lich Langsfaden-Flottierungen aufweist, die jeweils
mindestens zwei benachbarte Querfaden lbergreifen, und alle Ladngsfaden-Flottierungen die gleiche Anzahl von
Querfaden Ubergreifen.

Trockensieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsfaden Kettfaden (2-7) und die Querfaden
Schussfaden (10-21) sind.

Trockensieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe ausschlieRlich Langsfaden-
Flottierungen lber genau zwei benachbarte Querfaden (10-21) oder ausschlieRlich Langsfaden-Flottierungen tber
genau drei benachbarte Querfaden (10-21) oder ausschlieRlich Langsfaden-Flottierungen tber genau vier benach-
barte Querfaden (10-21) aufweist.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich zwischen den
Flottierungen an der einen Gewebeseite und den jeweils hierzu benachbarten Flottierung an der anderen Gewe-
beseite jeder Langsfaden (2-7) zwischen wenigstens einem, bevorzugt genau einem Paar von tibereinanderliegen-
den Querfaden (10-21) erstreckt.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der maschi-
nenseitigen Querfaden (16-21) zu der Anzahl der papierseitigen Querfaden (10-15) 1:1 betragt.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe genau
zwei Querfadenlagen (8, 9) und/oder genau eine Langsfadenlage aufweist.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Geweberapport (1)
des Gewebes eine papierseitige Querfadenlage (8) mit sechs nebeneinanderliegenden Querfaden (10-15) und eine
maschinenseitige Querfadenlage (9) mit sechs nebeneinanderliegenden Querféaden (16-21) sowie sechs neben-
einanderliegende Langsfaden (2-7) umfasst, wobei die Querfaden (10-15) der papierseitigen Querfadenlage (8) mit
den Querfaden (16-21) der maschinenseitigen Querfadenlage (9) Querfadenpaare mit zwei jeweils Ubereinander-
liegenden Querfaden (10-21) bilden, und die Einbindung mit jedem der Langsfaden (2-7) derart ist, dass jeder
Langsfaden (2-7) papierseitig zwei benachbarte Querfadenpaare in einer Flottierung Ubergreift, sich dann zwischen
einem darauffolgenden Querfadenpaar erstreckt, anschlielend maschinenseitig zwei benachbarte Querfadenpaare
in einer Flottierung Ubergreift und schliellich zwischen dem darauffolgenden Querfadenpaar verlauft, wobei neben-
einanderliegende Langsfaden (2-7) des Geweberappports (1) hinsichtlich ihres Verlaufs jeweils um mindestens ein
Querfadenpaar, insbesondere um mindestens zwei Querfadenpaare versetzt sind.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Papier- und Ma-
schinenseite jeweils von den Gewebefaden (2-21) gebildete Kontaktpunkte aufweisen, die jeweils eine Kontaktflache
haben, und sich die Kontaktflichen der Kontaktpunkte auf der Papierseite und auf der Maschinenseite jeweils zu
einer Gesamtkontaktflache mit einem prozentualen Kontaktflachenanteil an der Gesamtflache der Papierseite bzw.
Maschinenseite summieren, und das Trockensieb eine Gewebedicke hat, wobei aus dem Kontaktflachenanteil, der
Anzahl der Kontaktpunkte und der Gewebedicke ein Fabric Fineness Index fiir die Papierseite (FFI-PS) und ein
Fabric Fineness Index fir die Maschinenseite (FFI-MS) nach folgender Formel errechenbar ist:
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Kontaktflachenanteil (%) x Anzahl der Kontaktpunkte pro cm?

FFI =
Gewebedicke (mm)

und das Verhaltnis des FFI-PS zum FFI-MS mindestens 1:0,9, insbesondere mindestens 1:0,95 betragt oder das
Verhaltnis des FFI-MS zum FFI-PS mindestens 1:0,9, insbesondere mindestens 1:0,95 betragt.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Papierseite
und die Maschinenseite durch einen Kontaktflachenanteil im Bereich von 35 % bis 45 %, insbesondere von 38 %
bis 41 % auszeichnen.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewebedicke im
Bereich von 1,0 mm bis 1,8 mm, bevorzugt im Bereich von 1,3 mm bis 1,5 mm liegt.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitte der
Gewebefaden (2-21) symmetrisch oder asymmetrisch sind und/oder kreisférmig, oval, polygonal, insbesondere
rechteckig sind.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Querschnitte der
Querfaden (10-21) rechteckig sind und sich insbesondere durch eine Kantenlange im Bereich von 0,3 mm bis 0,4
mm und eine Kantenlange im Bereich von 0,6 mm bis 0,7 mm auszeichnen.

Trockensieb nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewebefaden (2-21)
aus Polymermaterialien bestehen, insbesondere aus PPS, PET und/oder PEEK.

Trockenpartie einer Papiermaschine mit einer Mehrzahl von beheizten Trockenzylindern und zumindest einem
daruber gefuhrten Trockensieb, dadurch gekennzeichnet, dass das Trockensieb nach einem der Anspriiche 1
bis 13 ausgebildet ist.

Verwendung eines Trockensiebes nach einem der Anspriiche 1 bis 13 in der Trockenpartie einer Papiermaschine
in der Weise, dass eine durch die Trockenpartie gefiihrte Papierbahn in Kontakt mit der Papierseite des Trocken-
siebes kommt.
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