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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Trockensieb fiir die
Trockenpartie einer Papiermaschine, mit einem Faden-
gelege aus wenigstens einer Lage Langsfaden und we-
nigstens einer Lage die Langsfaden kreuzenden Quer-
féaden, wobei die Lédngs- und Querfaden an Kreuzungs-
punkten infolge Erhitzens auf Schmelztemperatur mit-
einander verschmolzen sind.

[0002] Ein solches Trockensieb mit einem Fadenge-
lege ist als eine Variante in der WO 98/12370 offenbart.
Damit das Trokkensieb Giberhaupt Stabilitat hat, sind die
Léngs- und Querfédden an den Kreuzungspunkten durch
Erhitzen miteinander verschmolzen. Damit die Faden
bei dem VerschmelzungsprozeR nicht ganzlich auf-
schmelzen, werden Bikomponentenfdden mit einem
Fadenkern und einen den Fadenkern umgebenden Fa-
denmantel verwendet, wobei der Fadenkern eine hohe-
re Schmelztemperatur hat als der Fadenmantel. Die
Verschmelzung erfolgt dann durch Erhitzen auf eine
Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes des Faden-
mantels und unterhalb des Schmelzpunktes des Faden-
kerns.

[0003] Da Bikomponentenfaden teuer sind, liegen die
Kosten eines solchen Trockensiebes sehr hoch. Auler-
dem lassen sich solche Bikomponentenfaden hinsicht-
lich ihrer Materialeigenschaften nichtimmer optimal auf
die Verhaltnisse in der Trockenpartie einstellen.

[0004] Daneben sind Papiermaschinenbespannun-
gen bekannt, z.B. aus EP-A-0 947 623, die als Basis
eine Textilbahn aufweisen und deren Besonderheit dar-
in bestehen, dafd die Textilbahn aus mehreren aneinan-
der liegenden, sich in Laufrichtung erstreckenden Teil-
bahnen zusammengesetzt ist, welche an ihren Bahn-
randern miteinander verschweil3t sind. Die Textilbahn
bzw. deren Teilbahnen bestehen bei dem Ausfliihrungs-
beispiel aus Fadengelegen, die aus Léngs- und Quer-
faden bestehen und an ihren Kreuzungspunkten bei-
spielsweise durch Verschweif3en, Verklebung oder der-
gleichen verbunden sind. Um die einzelnen Teilbahnen
miteinander zu verbinden, wird Uber die Fadenabschnit-
te, die an den Randern der Teilbahnen tberstehen und
miteinander Uberlappen, ein Verbindungsfaden gelegt
und mit den Fadenabschnitten verschweil3t. Dies ge-
schieht mittels einer Ultraschallschweil3einrichtung, die
den Verbindungsfaden so stark erhitzt, dal er plastifi-
ziert und an den Fadenabschnitten anklebt bzw. anhaf-
tet. Im Anschluf daran werden die Teilbahnen mit einem
Faservlies belegt und dieses mit dem Fadengelege ver-
nadelt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Trockensieb der eingangs genannten Art so auszubil-
den, daR es eine hohe Dimensionsstabilitat hat und
gleichwohl kostengtinstig herzustellen ist. Eine zweite
Aufgabe besteht darin, ein Verfahren zu dessen Herstel-
lung bereitzustellen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemall da-
durch geldst, daf’ die Langs- und Querfaden Einkompo-
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nentenfaden sind und als Flachfaden ausgebildet sind
und daf} die Langs- und Querfaden miteinander und/
oder mit diese verbindenden Teilen infolge auf die Kreu-
zungspunkten beschrankten Erhitzens verschmolzen
sind. Grundgedanke der Erfindung ist es also, die
Langs- und Querfaden nur an den Kreuzungspunkten,
wo sie miteinander verbunden werden sollen, auf
Schmelztemperatur zu erhitzen und so die Schmelzver-
bindung herzustellen. Die Temperatur der brigen Be-
reiche der Faden bleibt unterhalb des Schmelzpunktes
des Fadenmaterials. Es erleidet also keine Struktur- und
Forméanderung, so dafl insgesamt die durch das Aufein-
anderlegen der Lagen gegebene Fadenstruktur erhal-
ten bleibt. Dies ermdglicht es, die bei dem gattungsge-
malen Trockensieb verwendeten Bikomponentenfa-
den durch Einkomponentenfaden zu ersetzen, wodurch
das Trockensieb wesentlich kostengunstiger hergestellt
werden kann, ohne daf} Nachteile hinsichtlich der Di-
mensionsstabilitat in Kauf genommen werden missen.
[0007] Unter Einkomponentenfdden sind dabei sol-
che Faden zu verstehen, die homogen aus einem ein-
zigen Material bestehen, wobei das Material auch ein
Copolymer sein kann, sofern nur Homogenitat gegeben
ist. Dabei sind unter Einkomponentenfaden im Sinne
der vorliegenden Erfindung auch solche Faden der vor-
genannten Art zu verstehen, die mit einer Armierung,
insbesondere Faserverstarkung, versehen sind.
[0008] Gegenliber Geweben und Gewirken hat das
erfindungsgemafe Trockensieb den Vorzug hoher Fle-
xibilitat bezlglich der Anzahl der Lagen, der Fadendich-
te und der Wahl des Materials. AuRerdem sind fiir die
Herstellung keine aufwendigen Textilmaschinen, wie
Web- und Wirkmaschinen, erforderlich, die zudem die
Breite des aufihnen herzustellenden Trockensiebes be-
grenzt. Eine solche Begrenzung besteht bei Fadenge-
legen nicht, d.h. sie kdnnen in praktisch beliebiger Breite
hergestellt werden. Zudem kann bei Fadengelegen auf
das bei Geweben notwendige Thermofixieren verzichtet
werden, wenn die Faden vorher ausreichend thermisch
behandelt worden sind.

[0009] Eine provisorische Fixierung lalt sich errei-
chen, wenn die Langs- und Querfaden an Kreuzungs-
punkten zusatzlich formschllissig miteinander verbun-
den werden. Die Verbindung kann jeweils aus einer
Ausnehmung in dem einen Faden und einem darin pas-
send einfassenden Vorsprung an dem kreuzenden Fa-
den bestehen. Sie kann aber auch dadurch gebildet
werden, daf die Faden an den Kreuzungspunkten mit-
einander fluchtende Ausnehmungen haben, die von ei-
nem Stift, z.B. einem Rundbolzen oder einer Niet aus
Kunststoff oder Metall, durchsetzt werden. Eine solche
formschlissige Verbindung unterstitzt zudem die
Schmelzverbindung zwischen den Faden bzw. den Aus-
nehmungen und Vorspriingen oder Stiften und sorgt fir
eine noch bessere Verklammerung an den Kreuzungs-
punkten.

[0010] Besonders bevorzugt ist es, die Langs- und
Querfaden als Flachfaden mit rechteckigem Quer-
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schnitt auszubilden. Auf diese Weise entsteht ein Fla-
chenkontakt an den Kreuzungspunkten und die Flache,
Uber die die Faden miteinander verschmolzen sind, ist
erheblich vergréRert und damit fester. Als zweckmaRige
Breite fiir die Langs- und Querfaden hat sich ein Bereich
von 2 bis 20 mm, vorzugsweise 8 bis 12 mm, erwiesen.
Die Dicke sollte zwischen 0,3 bis 2 mm, vorzugsweise
0,6 bis 1,2 mm liegen, wobei die Querfaden maximal die
gleiche Dicke haben sollten wie die Langsfaden.
[0011] Um insbesondere bei sehr breiten Flachfaden
eine ausreichende Durchlassigkeit fir Wasser oder
Dampf zu gewahrleisten, kdnnen Durchgangsoéffnun-
gen in den Langs- und/oder Querfaden vorgesehen
werden. Durch deren Grof3e und Anzahl 1aRt sich die
Durchlassigkeit beliebig steuern, wobei auch die Mdg-
lichkeit besteht, die Durchldssigkeit (iber die Breite des
Trockensiebes unterschiedlich zu gestalten, z.B. in der
Mitte héher als in den Randbereichen oder umgekehrt.
Die Durchgangsoéffnungen kénnen als runde Ldcher
oder langliche Schlitze ausgebildet sein.

[0012] Das erfindungsgemafle Trockensieb kann ei-
ne beliebige Anzahl von Lagen aufweisen, wobei sich
jeweils eine Lage mit Langsfaden und eine Lage mit
Querfaden abwechseln, also jeweils zueinander be-
nachbart sind. Eine zweckmaRige Anzahl sind zwei
oder drei Lagen, wobei im ersteren Fall bevorzugt ein
unteres Langsfadengelege mit einem oberen Querfa-
dengelege kombiniert ist und im letzteren Fall eine Lage
mit Querfaden beidseitig von je einer Lage Langsfaden
eingeschlossen ist. Auf diese Weise wird an Ober- und
Unterseite eine Langsstruktur gebildet. Selbstverstand-
lich besteht die Méglichkeit, umgekehrt zu verfahren, so
daR an Ober- und Unterseite durch die dort vorhande-
nen Querfaden eine Querstruktur besteht.

[0013] Die Permeabilitdt bzw. Durchlassigkeit des
Trockensiebes 14Rt sich auch beispielsweise durch die
Breitenabmessungen der Langs- und/oder Querfaden
und/oder deren Fadendichte in weiten Grenzen einstel-
len. Dabei besteht auch die Mdglichkeit, in zumindest
einer Lage die Langsfaden so anzuordnen, daf} sie im
mittleren Bereich eine andere Fadendichte haben als in
den Randbereichen, insbesondere im mittleren Bereich
eine geringere als in den Randbereichen.

[0014] Mit dem erfindungsgemafRen Fadengelege
lassen sich auch auf einfache Weisen Osen an den
Stirnseiten des Trockensiebes durch Umschlagen von
Langsfaden unter Bildung von Schlaufen herstellen, um
mit ihnen eine Steckdrahtnaht zu bilden. Dies kann in
der Weise geschehen, dal Endstlicke von Langsfaden
einer ersten Lage an den Stirnseiten des Trockensiebes
unter Bildung von Schlaufen auf die dieser Lage abge-
wandten Seite der Lage mit Querfaden umgeschlagen
und an mehreren dieser Querfaden, vorzugsweise an
zumindest fiinf Querfaden, befestigt werden. Die Befe-
stigung kann jedoch auch an den Langsfaden selbst
vorgenommen werden. Die Fixierung kann in beiden
Fallen formschlissig, z.B. mittels Bolzen oder Nieten
aus Kunststoff oder Metall, geschehen.
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[0015] Die Schlaufenbildung sollte zweckmaRiger-
weise nur mit einem Teil der Langsfaden durchgefihrt
werden, damit die beiden Stirnkanten mit inrem Schlau-
fen kammartig ineinander greifen und so einen Durch-
gangskanal fur einen Steckdraht bilden kénnen. Vor-
zugsweise sollte abwechselnd wenigstens ein Endstlick
unter Bildung einer Schlaufe umgeschlagen sein und
wenigstens ein Endstilick ohne Bildung einer Schlaufe
an der letzten Querfadenkante enden. Damit die Per-
meabilitét in diesem Bereich nicht verschlechtert wird,
sollten sich an die Enden der Endstlicke Langsfaden
aus an der Lage mit Querfaden anliegenden zweiten La-
ge mit Langsfaden anschlieRen, d.h. diese Langsfaden
stoRen stumpf an die Endstlicke an, Uberlappen also
nicht mit ihnen, so dal} es in diesem Bereich nicht zu
einer Verdichtung von Langsfaden kommt.

[0016] Was das Material der Faden angeht, bestehen
grundsatzlich keine Beschrankungen, sofern das Mate-
rial schmelzbar ist und dabei thermoplastisches Verhal-
ten zeigt. In Frage kommen beispielsweise PET, PA in
allen Modifikationen, PPS, PEK, PEKK, elastischer Po-
lyester, PBT oder PTT oder Kombinationen daraus. Die
Faden kénnen auch armiert sein, z.B. mit Fasern wie
Glasfasern, Kohlenstofffasern, Keramikfasern, wobei
die Fasern auch als Kurzschnittfasern vorliegen kon-
nen.

[0017] Als Trockensieb kommen vornehmlich Ausbil-
dungen in Frage, bei denen das Trockensieb aus dem
Fadengelege besteht, was nicht ausschlief3t, dal® das
Fadengelege mit anderen Komponenten kombiniert
wird, beispielsweise einem Faservlies.

[0018] Zur Herstellung der vorbeschriebenen Trok-
kensiebe wird erfindungsgemal ein Verfahren vorge-
schlagen, bei dem die Langs- und Querfaden durch auf
die Kreuzungspunkte beschranktes Erhitzen auf
Schmelztemperatur miteinander oder mit Verbindungs-
elementen verschmolzen werden, wobei die Erhitzung
mittels Laser-, Hochfrequenz- und/oder Induktionsener-
gie erfolgt. Dabei kbnnen zwei alternative Verfahren ein-
gesetzt werden, mit denen die Erhitzung auf die Kreu-
zungspunkte konzentriert werden kann. Zum einen
kann die Energie punktuell, d.h. rdumlich beschrankt auf
die Kreuzungspunkte, aufgebracht werden, wozu sich
insbesondere Laser wegen ihres fokussierten Laser-
strahls eignen. Alternativ dazu kann aber die Energie
auch flachig Uber mehrere zu verschmelzende Kreu-
zungspunkte aufgebracht werden, beispielsweise tUber
die gesamte Breite und eine bestimmte Lange des Trok-
kensiebes, wenn die Kreuzungspunkte zuvor mit einem
die Absorption der Energie férdernden Zusatzmittel ver-
sehen werden. Aufgrund dieses Zusatzmittels konzen-
triert sich die Energieaufnahme trotz flachiger Aufbrin-
gung auf die Kreuzungspunkte, so da nur diese auf
Schmelztemperatur erhitzen und folglich miteinander
verschmelzen. Die flachige Aufbringung der Energie ist
vorrichtungsmaRig einfacher zu verwirklichen, da die
Fokussierung auf die Vielzahl der zu verbindenden
Kreuzungspunkte entfallt.
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[0019] Das jeweils brauchbare Zusatzmittel sollte an
die Art der Energiebeaufschlagung angepal’t sein. So-
weit ein Laser, beispielsweise ein Diodenlaser, zum Ein-
satz kommt, sollte das Zusatzmittel ein lichtabsorbie-
render Farbstoff, z.B. schwarze Farbe, oder eine licht-
aktive Substanz sein, wobei der obenliegende Faden fiir
den Laser durchsichtig ist. Fur die Anwendung von
Hochfrequenz- oder Induktionsenergie eignen sich ins-
besondere Metall- und hier vor allem Eisenpulver, das
in Form einer Paste, einer Dispersion oder eines Pul-
vers vorliegen kann. Das Zusatzmittel kann zwischen
die Faden oder auf die Faden appliziert werden, wobei
in letzterem Fall die Applikation nur auf die Faden einer
Lage von jeweils zwei benachbarten Lagen ausreicht.
Anstatt einer nachtraglichen Applizierung kann das Zu-
satzmittel auch dem Fadenmaterial punktuell zugege-
ben werden, z.B. wahrend des Extrusionsvorgangs.
[0020] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf} die Langs- und Querfaden an Kreu-
zungspunkten zunachst unter Verwendung eines Kleb-
stoffs und/oder unter Formschlusses miteinander ver-
bunden werden, bevor sie miteinander verschmolzen
werden. Hierdurch wird die Verbindung an den Kreu-
zungspunkten verstarkt. AuRerdem kann die Lage der
Langs- und Querfaden durch das Verkleben und/oder
formschlissige Verbinden vor dem Verschmelzungs-
vorgang fixiert werden, was von Vorteil ist, wenn das so
gebildete Fadengelege durch eine Vorrichtung hin-
durchbewegt wird, mit deren Hilfe die Warmeenergie
aufgebracht wird.

[0021] Im einzelnen kann die Herstellung des Faden-
geleges in der Weise erfolgen, dal} zunachst Langsfa-
den parallel zueinander aufgespannt werden, beispiels-
weise zwischen zwei parallelen Fadenbdumen, und
dann auf diese Langsfaden nacheinander einzeln oder
gruppenweise Querfaden aufgelegt und an den Langs-
faden provisorisch fixiert werden und daf} das Faden-
gelege in Léangsrichtung kontinuierlich durch eine
Schmelzvorrichtung transportiert und dann aufgerolit
wird. Gleichzeitig oder spater kénnen auch auf der an-
deren Seite der Langsfaden Querfaden befestigt wer-
den. Es versteht sich, daf’ auf der freien Seite der Quer-
faden auch wieder eine Lage mit Langsfaden in entspre-
chender Weise angebracht werden kann. Die provisori-
sche Fixierung kann durch zuséatzliches Aufbringen von
Gewichtskraft, beispielsweise mit Hilfe einer fir die je-
weils aufzubringende Energie durchlassigen Platte, die
auf die Querfaden aufgelegt wird, oder mittels Verkle-
ben erfolgen.

[0022] Nach der Erfindung ist ferner vorgesehen, daf}
die Lagen nach dem Verschmelzen an den Kreuzungs-
punkten zeitweise aufeinander geprel3t werden, bis die
Verbindung ausgehartet und abgekuhlt ist.

[0023] Es versteht sich, dall die Querfaden nicht
senkrecht zu den Langsfaden verlaufen missen, son-
dern dafy mit dem erfindungsgemafRen Verfahren auch
Fadengelege herstellbar sind, bei denen die Querfaden
schrdg zu den Langsfaden verlaufen. Dabei kénnen
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auch zwei Lagen von Querfaden vorgesehen sein, bei
denen die Querfaden der einen Lage die Langsfaden
mit einem anderen Winkel kreuzen als die der anderen
Lage.

[0024] In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen ndher veranschaulicht. Es zei-
gen:

Figur 1 eine Draufsicht auf ein schematisch darge-
stelltes Trockensieb mit Schmelzvorrichtung;

Figur 2  eine Seitenansicht des Trockensiebs gemaf
Figur 1;

Figur 3  einen Querschnitt durch das Trockensieb ge-
maf den Figuren 1 und 2;

Figur4  eine Draufsicht auf einen Teil eines Trocken-
siebs mit formschlissiger Verbindung der
Faden;

Figur 5 einen teilweisen Querschnitt durch das Trok-
kensieb gemaf Figur 4;

Figur 6 eine Seitenansicht eines weiteren Trocken-
siebs.

[0025] Das in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Trok-

kensieb 1 besteht aus einem Fadengelege, deren unte-
re Lage 2 von Langsfaden - beispielhaft mit 3 bezeichnet
- gebildet wird. Die Langsfaden 3 haben - wie insbeson-
dere aus Figur 3 zu ersehen ist - rechteckigen Quer-
schnitt und gleichen Abstand zueinander. Fur den Her-
stellungsprozeR sind sie - was hier nicht sichtbar ist -
mit ihren linksseitigen Enden auf einen Fadenbaum auf-
gewickelt. Rechtsseitig ist - hier ebenfalls nicht sichtbar
- ein zweiter Baum vorgesehen, auf den das fertige
Trockensieb 1 aufgewickelt wird. In dieser Richtung
(Pfeil A) bewegt sich das Trockensieb 1.

[0026] Aufdie Unterlage 2 ist eine Oberlage 4 mit zu-
einander parallelen Querféden - beispielhaft mit 5, 6, 7
bezeichnet - aufgelegt. Dabei haben die Querfadden 5
einen breiten Abstand - er entspricht im wesentlichen
dem Abstand der Léangsfaden 3 -, die Querfaden 6 einen
engen Abstand zwecks Reduzierung der Permeabilitat
des Trockensiebs 1 und die Querfaden 7 ebenfalls einen
engen Abstand, jedoch eine wesentlich geringere Breite
als die Querfaden 5, 6. Es versteht sich, daf} diese Un-
terschiede bei einem tatsachlichen Trockensieb nicht
vorhanden sind, d.h. es kommen die gleichen Querfa-
den mit gleichem Abstand zueinander zur Anwendung.
Durch die Darstellung soll nur versinnbildlicht werden,
daf} das erfindungsgemafe Verfahren unterschiedlich-
ste Arten von Langs- und Querféden 3, 5, 6, 7 und Fa-
dendichten ermdoglicht. Entsprechendes gilt fir die
Langsfaden 3, wobei hier zusatzlich noch die Moglich-
keit gegeben ist, ihre Abstdnde Uber die Breite zu vari-
ieren, z.B. im mittleren Bereich eine geringere Faden-
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dichte vorzusehen als in den beiden Randbereichen
oder umgekehrt.

[0027] Fir die Herstellung des Trockensiebs 1 wer-
den die Langsfaden 3 zwischen den beiden Bidumen
aufgespannt und dann die Querfaden 5, 6, 7 (ber die
Langsfaden 3 gelegt. Dies kann maschinell beispiels-
weise mit einer Quertafelvorrichtung geschehen, wie sie
im Prinzip aus der US-A-3,097,413 bekannt ist. Damit
die Querfaden 5, 6, 7 zueinander und in Bezug auf die
Langsfaden 3 ihre Lage auch wahrend der Bewegung
des Trockensiebs 1 in Richtung des Pfeils A beibehal-
ten, werden sie an den Kreuzungspunkten - beispielhaft
mit 8 bezeichnet - zwischen Langsfaden 3 und Querfa-
den 5, 6, 7 provisorisch miteinander verklebt. Der Kleb-
stoffauftrag kann auf den Langs- und/oder Querfaden
3, 5, 6, 7 punktweise oder flachenweise erfolgen. Statt
einer Fixierung durch Verklebung kann auf die obere La-
ge 4 auch eine Platte gelegt werden, z.B. eine Glasplat-
te, die die Querféden 5, 6, 7 auf die Langsfaden 3 driickt
und so eine Verschiebung zwischen beiden verhindert.
[0028] Uber das Trockensieb 1 spannt sich briicken-
artig eine Schmelzvorrichtung 9. Sie ist dazu bestimmt,
das Material der Langs- und Querfaden 3, 5,6, 7 anden
Kreuzungspunkten 8 zum Schmelzen zu bringen, damit
sie dort miteinander verschmelzen. Als Schmelzvorrich-
tung kommen Laser-, Hochfrequenz- und/oder Indukti-
onsvorrichtungen in Frage. Damit das Schmelzen des
Materials der Langsfaden 3 und Querfaden 5, 6 auf die
Kreuzungspunkte 8 beschrankt bleibt, ist an den Kreu-
zungspunkten 8 ein Zusatzmittel appliziert worden, das
die Absorption der in der Schmelzvorrichtung 9 erzeug-
ten Energie fordert. Die Energiebeaufschlagung ist
dann so eingestellt, daR die Langs- und Querfaden 3,
5, 6, 7 nur an den Kreuzungspunkten 8 wegen des dort
vorhandenen Zusatzmittels schmelzen und folglich mit-
einander verschmelzen, wahrend die Gbrigen Teile der
Langs- und Querfaden 3, 5, 6, 7 entweder gar nicht oder
nur geringfugig, auf jeden Fall nicht bis zur Schmelztem-
peratur, erhitzt werden. Nach Verlassen der Schmelz-
vorrichtung 9 erkalten die Kreuzungspunkte 8 wieder,
so daf die geschmolzenen Bereiche ausharten und ei-
ne feste Verbindung zwischen den Langs- und Querfa-
den 3, 5, 6, 7 entsteht. Dies kann noch dadurch gefor-
dert werden, daf} die beiden Lagen 2, 4 zusammenge-
pref3t werden, beispielsweise mit Hilfe von Walzen oder
Platten, die bei der Bewegung des Trockensiebs 1 mit-
gefihrt werden.

[0029] Die Figuren 4 und 5 zeigen Ausschnitte eines
anderen Trockensiebs 11 mit einer unteren Lage 12 aus
Langsfaden - beispielhaft mit 13 bezeichnet - und einer
oberen Lage 14 aus Querfaden - beispielhaft mit 15 be-
zeichnet. Es versteht sich, daf} eine Vielzahl von Langs-
faden 13 vorhanden sind und daf} sich die Querfaden
15 Uber die gesamte Breite des Trockensiebs 11 er-
streckt, die hier nicht dargestellt ist.

[0030] Langs-und Querfadden 13, 15 haben hier eben-
falls rechtekkigen Querschnitt, wobei die Querfaden 15
flacher sind als die Langsfaden 13. An den Kreuzungs-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

punkten - beispielhaft mit 16 bezeichnet - sind die
Laéngs- und Querfaden 13, 15 formschlussig miteinan-
der verbunden, und zwar ber verbindungsbolzen - bei-
spielhaft mit 17 bezeichnet -, die jeweils miteinander
fluchtende Locher - beispielhaft mit 18, 19 bezeichnet -
in den Langs- und Querfaden 13, 15 durchsetzen. Statt
dessen konnen jedoch die Verbindungsbolzen 17 auch
an den Langsfaden 13 oder den Querfaden 15 ange-
formt sein, so daf} nur die jeweils anderen Faden Lécher
aufweisen, in die dann die Verbindungsbolzen 17 hin-
eingedriickt werden. Die so hergestellte formschlissige
Verbindung hat provisorischen Charakter, um das Fa-
dengelege durch eine Schmelzvorrichtung 9 derin Figur
1 gezeigten Art hindurchzufliihren und auf diese Weise
auch noch eine Verschmelzung der Langs- und Querfa-
den 13, 15 und auch der Verbindungsbolzen 17 zu be-
wirken.

[0031] Figur 6 zeigt ebenfalls einen Ausschnitt durch
ein weiteres Trockensieb 21 mit einer unteren Lage 22
aus Langsfaden 23 und einer oberen Lage 24 aus Quer-
faden - beispielhaft mit 25 bezeichnet -. Die Langs- und
Querfaden 23, 25 haben rechteckigen Querschnitt, so
daf sie flachig aufeinander liegen. Sie sind Uber Kleb-
stoffschichten - beispielhaft mit 26 bezeichnet - an den
Kreuzungspunkten 27 untereinander verbunden, so
daR sie gegenseitig lagefixiert sind. Die Verbindung ist
nur provisorisch vorgenommen werden, um die Langs-
und Querfaden 23, 25 fur den Transport durch eine
Schmelzvorrichtung 9 der in Figur 1 dargestellten Art zu
fixieren. In der Schmelzvorrichtung 9 wird dann eine
Verschmelzung der Langs- und Querfaden 23, 25 an
den Kreuzungspunkten - beispielhaft mit 27 bezeichnet
- bewirkt.

Patentanspriiche

1. Trockensieb (1, 11, 21) fir die Trockenpartie einer
Papiermaschine, mit einem Fadengelege aus we-
nigstens einer Lage (2, 12, 22) Langsfaden (3, 13,
23) und wenigstens einer Lage (4, 14, 24) die
Langsfaden (3, 13, 23) kreuzenden Querfaden (5,
6, 7; 15; 25), wobei die Langs- und Querfaden (3,
13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) an Kreuzungspunkten (8, 16,
27) infolge Erhitzens auf Schmelztemperatur mit-
einander verschmolzen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langs- und Querféden (3, 13, 23;
5, 6, 7; 15; 25) Einkomponentenfaden sind und als
Flachfaden ausgebildet sind und da die Langs-
und Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) miteinan-
der und/oder mit diese verbindenden Teilen (17, 18,
19) infolge auf die Kreuzungspunkte beschrankten
Erhitzens verschmolzen sind.

2. Trockensieb nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langs- und Querfaden (13, 15)
an Kreuzungspunkten (16) zusatzlich formschlis-
sig miteinander verbunden sind.
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Trockensieb nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindung jeweils aus einer
Ausnehmung in dem einen Faden und einem darin
passend einfassenden Vorsprung an dem kreuzen-
den Faden besteht.

Trockensieb nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindung jeweils aus mitein-
ander fluchtenden Ausnehmungen (18, 19) in den
Faden (13, 15) und einem diese durchfassenden
Stift (17) besteht.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- und Quer-
faden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) als Flachfaden mit
rechteckigem Querschnitt ausgebildet sind.

Trockensieb nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langs- und Querfaden (3, 13, 23;
5, 6, 7; 15, 25) eine Breite von 2 bis 20 mm, vor-
zugsweise 8 bis 12 mm, aufweisen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langsfaden (3,
13, 23) im mittleren Bereich eine andere Breite ha-
ben als in den Randbereichen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- und Quer-
faden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15, 25) eine Hohe von 0,3
bis 2 mm, vorzugsweise 0,6 bis 1,2 mm aufweisen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Querfaden (5, 6,
7; 15; 25) maximal die gleiche Dicke haben wie die
Langsfaden (3, 13, 23).

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- und/oder
Querfaden Durchgangsoéffnungen aufweisen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, da zumindest drei La-
gen vorhanden sind, wobei jeweils eine Lage mit
Langsfaden und eine Lage mit Querféaden benach-
bart sind.

Trockensieb nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Lage mit Querfaden beidseitig
mit je einer Lage von Langsfaden eingeschlossen
ist.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest eine La-
ge mit Langsfaden im mittleren Bereich eine andere
Fadendichte hat als in den Randbereichen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
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dadurch gekennzeichnet, daB Endstiicke von
Langsfaden (3, 13, 23) an den Stirnseiten des Trok-
kensiebs (1, 12, 21) unter Bildung von Schlaufen
umgeschlagen und fixiert sind.

Trockensieb nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Endstiicke auf die der Lage (2,
12, 22) mit den Langsfaden (3, 13, 23) abgewand-
ten Seite der Lage (4, 14, 24) mit Querfaden (5, 6,
7; 15; 25) umgeschlagen und an den Querfaden (5,
6, 7; 15; 25) fixiert sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Endstlicke an
den Langsfaden (3, 13, 23) selbst fixiert sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB nichtschlaufenbil-
dende Endstiicke von Langsfaden (3, 13, 23) je-
weils an dem letzten Querfaden (5, 6, 7; 15; 25) an
der Stirnseite des Trockensiebs (1) fixiert sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB abwechselnd we-
nigstens ein Endstiick unter Bildung einer Schlaufe
umgeschlagen ist und wenigstens ein Endstilick an
der dulReren Kante des letzten Querfadens (5, 6, 7;
15; 25) an der Stirnseite des Trockensieb (1) endet.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB sich an die Enden
der Endstlicke Langsfaden einer an der Lage mit
Querfaden anliegenden zweiten Lage mit Langsfa-
den anschlieRen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langs- und/
oder Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) aus PET,
PA in allen Modifikationen, PPS, PEK, PEEK, ela-
stischem Polyester, PBT oder PTT oder Kombina-
tionen davon bestehen.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langs- und/
oder Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) faserver-
starkt sind.

Trockensieb nach einem der Anspriiche 1 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, da auf wenigstens ei-
ner Seite eine Faserlage vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Trockensiebes (1,
11, 21) fir die Trockenpartie einer Papiermaschine,
bei dem ein Fadengelege dadurch hergestellt wird,
dafl} wenigstens eine Lage (2, 12, 22) Langsfaden
(3, 13, 23) und wenigstens eine Lage (4, 14, 24) die
Langsfaden (3, 13, 23) kreuzende Querfaden (5, 6,
7; 15; 25) Ubereinander angeordnet werden und die
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Langs- und Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) an
Kreuzungspunkten infolge Erhitzens auf Schmelz-
temperatur miteinander verschmolzen werden, da-
durch gekennzeichnet, daB fir die Langs- und
Querfaden (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) als Flachfaden
ausgebildete Einkomponentenfaden verwendet
werden und daf die Langs- und Querfaden (3, 13,
23; 5, 6, 7; 15; 25) miteinander und/oder mit diese
verbindenden Teilen (17, 18, 19) durch auf die Kreu-
zungspunkte beschranktes Erhitzen verschmolzen
werden.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Erhitzung mittels Laser-, Hoch-
frequenz- und/oder Induktionsenergie erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Energie punktuell aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Energie flachig tber mehrere zu
verschmelzende Kreuzungspunkte (8, 16, 27) auf-
gebracht wird und diese Kreuzungspunkte (8, 16,
27) zuvor mit einem die Absorption der Energie er-
moglichenden zusatzmittel versehen worden sind.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zusatzmittel ein Farbstoff, eine
lichtaktive Substanz oder ein Metallpulver ist.

Verfahren nach Anspruch 26 oder 27, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Zusatzmittel nur auf ein Fa-
dengelege appliziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, daB die Langs- und Quer-
faden (13, 15) an Kreuzungspunkten (16) zunachst
formschlissig miteinander verbunden werden, be-
vor sie miteinander verschmolzen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 29, da-
durch gekennzeichnet, daB zunachst Langsfaden
(3, 13, 23) parallel zueinander aufgespannt und
dann auf diese Langsfaden (3, 13, 23) nacheinan-
der einzeln oder gruppenweise Querfaden (5, 6, 7;
15; 25) aufgelegt und an den Langsfaden (3, 13, 23)
provisorisch fixiert werden, und daf3 das Fadenge-
lege in Langsrichtung durch eine Schmelzvorrich-
tung (9) transportiert und dann aufgerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zeitgleich oder spater auch auf der
anderen Seite der Langsfaden (3, 13, 23) Querfa-
den (5, 15, 25) befestigt werden.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die provisorische Fixierung
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durch zusatzliches Aufbringen von Gewichtskraft
oder mittels Verkleben erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 32, da-
durch gekennzeichnet, daB die Lagen (2, 4, 12,
14, 22, 24) an den Kreuzungspunkten (8, 16, 27)
zeitweise aufeinander gepref3t werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 23 bis 33, da-
durch gekennzeichnet, daB auf das Fadengelege
ein- oder beidseitig eine Faserschicht aufgebracht
und an diesem befestigt wird.

Claims

Drying screen (1, 11, 21) for the drying section of a
paper machine, comprising a filament lay-up made
of at least one layer (2, 12, 22) of longitudinal fila-
ments (3, 13, 23) and at least one layer (4, 14, 24)
of transverse filaments (5, 6, 7; 15; 25) which cross
the longitudinal filaments (3, 13, 23), wherein the
longitudinal and transverse filaments (3, 13, 23; 5,
6, 7; 15; 25) are fused to each other at crossing
points (8, 16, 27) as a result of heating to the melting
temperature, characterized in that the longitudinal
and transverse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25)
are single-component filaments are designed as flat
filaments and that the longitudinal and transverse
filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) are fused to
each other and/or to these connecting parts (17, 18,
19) as a result of heating, which is restricted to said
crossing points.

Drying screen according to claim 1, characterised
in that the longitudinal and transverse filaments
(13, 15) are additionally positively attached to each
other at crossing points (16).

Drying screen according to claim 2, characterised
in that each joint consists of an aperture in one fil-
ament and of a projection, which fits suitably there-
in, on the crossing filament.

Drying screen according to claim 2, characterised
in that each joint consists of mutually aligned aper-
tures (18, 19) in the filaments (13, 15) and of a pin
(17) which passes through the latter.

Drying screen according to any one of claims 1 to
4, characterised in that the longitudinal and trans-
verse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) are formed
as flat filaments with a rectangular cross-section.

Drying screen according to claim 5, characterised
in that the longitudinal and transverse filaments (3,
13, 23; 5, 6, 7; 15, 25) have a width of 2 to 20 mm,
preferably 8 to 12 mm.
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Drying screen according to any one of claims 1 to
6, characterised in that the longitudinal filaments
(3, 13, 23) have a width in their middle region which
differs from that in their edge regions.

Drying screen according to any one of claims 5 to
7, characterised in that the longitudinal and trans-
verse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15, 25) have a
height of 0.3 to 2 mm, preferably 0.6 to 1.2 mm.

Drying screen according to any one of claims 5 to
8, characterised in that the transverse filaments
(5, 6, 7; 15; 25) have a thickness which as a maxi-
mum is the same as that of the longitudinal fila-
ments (3, 13, 23).

Drying screen according to any one of claims 1 to
9, characterised in that the longitudinal and/or
transverse filaments comprises passageway open-
ings.

Drying screen according to any one of claims 1 to
10, characterised in that at least three layers are
present, wherein a layer comprising longitudinal fil-
aments and a layer comprising transverse filaments
are adjacent in each case.

Drying screen according to claim 11, characterised
in that each layer comprising transverse filaments
is surrounded on both sides by a layer of longitudi-
nal filaments.

Drying screen according to any one of claims 1 to
12, characterised in that at least one layer com-
prising longitudinal filaments has a filament density
in its middle region which differs from that in its edge
regions.

Drying screen according to any one of claims 1 to
14, characterised in that end pieces of longitudinal
filaments (3, 13, 23) are wrapped round and fixed
to the end faces of the paper machine clothing (1,
12, 21) with the formation of loops.

Drying screen according to claim 14, characterised
in that the end pieces are wrapped round on the
side, which is remote from the layer (2, 12, 22) com-
prising the longitudinal filaments (3, 13, 23), of the
layer (4, 14, 24) comprising transverse filaments (5,
6, 7; 15; 25) and are fixed to the transverse fila-
ments (5, 6, 7; 15; 25).

Drying screen according to any one of claims 1 to
13, characterised in that the end pieces are fixed
to the longitudinal filaments (3, 13, 23) themselves.

Drying screen according to any one of claims 14 to
16, characterised in that non-loop-forming end

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 359 251 B1

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

14

pieces of longitudinal filaments (3, 13, 23) are each
fixed to the last transverse filament (5, 6, 7; 15; 25)
on the end face of the paper machine clothing (1).

Drying screen according to any one of claims 14 to
17, characterised in that, alternately, at least one
end piece is wrapped round with the formation of a
loop, and at least one end piece ends at the outer
edge of the last transverse filament (5, 6, 7; 15; 25)
on the end face of the paper machine clothing (1).

Drying screen according to any one of claims 14 to
18, characterised in that longitudinal filaments of
a second layer comprising longitudinal filaments,
which is seated against the layer comprising trans-
verse filaments, adjoin the ends of the end pieces.

Drying screen according to any one of claims 1 to
19, characterised in that the longitudinal and/or
transverse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) con-
sist of PET, PA in all modifications, PPS, PEK,
PEEK, an elastic polyester, PBT or PTT or a com-
bination thereof.

Drying screen according to any one of claims 1 to
19, characterised in that the longitudinal and/or
transverse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) are
fibre-reinforced.

Drying screen according to any one of claims 1 to
21, characterised in that a fibrous layeris provided
on at least one side.

A method of producing a dryer screen (1, 11, 21) for
the drying section of a paper machine, wherein a
filament lay-up is produced by arranging at least
one layer (2, 12, 22) of longitudinal filaments (3, 13,
23) and at least one layer (4, 14, 24) of transverse
filaments (5, 6, 7; 15; 25), which cross the longitu-
dinal filaments (3, 13, 23) one above the other, and
by fusing the longitudinal and transverse filaments
(3,13, 23; 5, 6, 7; 15, 25) at crossing points to each
other by heating to melting temperature, character-
ised in that single-component filaments designed
as flat filaments are used for the longitudinal and
transverse filaments (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) and
thatthe longitudinal and transverse filaments (3, 13,
23; 5, 6, 7; 15; 25) are fused at crossing points (8,
16, 27) to each other and/or to parts (17, 18, 19)
joining them by heating, which is restricted to said
crossing points (8, 16, 27).

A method according to claim 23, characterised in
that heating is effected by means of laser-, high-
frequency- and/or induction energy.

A method according to claim 24, characterised in
that energy is applied in the form of spots.
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A method according to claim 24, characterised in
that energy is applied two-dimensionally over a plu-
rality of crossing points (8, 16, 27) to be fused to-
gether and said crossing points (8, 16, 27) have pre-
viously been provided with an additive which facili-
tates the absorption of energy.

A method according to claim 26, characterised in
that the additive is a dye, an optically active sub-
stance or a metal powder.

A method according to claim 26 or 27, character-
ised in that the additive is only applied to one fila-
ment lay-up.

A method according to any one of claims 23 to 28,
characterised in that the longitudinal and trans-
verse filaments (13, 15) are firstly positively at-
tached to each other at crossing points (16) before
they are fused to each other.

A method according to any one of claims 23 to 29,
characterised in that longitudinal filaments (3, 13,
23) are firstly clamped parallel to each other, and
that transverse filaments (5, 6, 7; 15; 25) are then
laid, individually or in groups, successively on said
longitudinal filaments (3, 13, 23) and are temporar-
ily fixed to the longitudinal filaments (3, 13, 23), and
that the filament lay-up is conveyed in a longitudinal
direction through a fusing apparatus (9) and is then
rolled up.

A method according to claim 30, characterised in
that transverse filaments (5, 15, 25) are also fixed,
simultaneously or later, to the other side of the lon-
gitudinal filaments (3, 13, 23).

A method according to claim 30 or 31, character-
ised in that temporary fixing is effected by the ad-
ditional application of weight or by means of adhe-
sive bonding.

A method according to any one of claims 23 to 32,
characterised in that the layers (2, 4, 12, 14, 22,
24) are temporarily pressed on to each other at the
crossing points (8, 16, 27).

A method according to any one of claims 23 to 33,
characterised in that a fibrous layer is applied to
one or both sides of the filament lay-up and is fixed
thereto.

Revendications

1.

Toile de séchage (1, 11, 21) pour le train de séchage
d'une machine a papier, avec un non-tissé ou ar-
rangement de fils constitué d'au moins une couche
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(2, 12, 22) de fils longitudinaux (3, 13, 23) et d'au
moins une couche (4, 14, 24) de fils transversaux
(5, 6, 7; 15; 25) croisant les fils longitudinaux (3,
13, 23), les fils longitudinaux et transversaux (3, 13,
23;5,6,7;15; 25) étant liés entre eux par fusion
aux points de croisement (8, 16, 27) suite a un
échauffement a la température de fusion, caracté-
risée en ce que les fils longitudinaux et transver-
saux (3, 13,23 ; 5,6, 7; 15; 25) sont des fils a un
composant et sont réalisés sous la forme de fils
plats, et en ce que les fils longitudinaux et trans-
versaux (3, 13, 23; 5,6, 7; 15; 25) sont liés par
fusion, entre eux et/ou a des éléments (17, 18, 19)
qui les relient, suite a un échauffement limité aux
points de croisement.

Toile de séchage selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les fils longitudinaux et transver-
saux (13, 15) sont en outre liés entre eux aux points
de croisement (16) par engagement positif.

Toile de séchage selon la revendication 2, caracté-
risée en ce que chaque liaison consiste en un évi-
dement dans I'un des fils et une saillie s'y insérant
en ajustement sur le fil croiseur.

Toile de séchage selon la revendication 2, caracté-
risée en ce que chaque liaison consiste en des évi-
dements (18, 19) en alignement mutuel dans les fils
(13, 15), etun axe (17) qui traverse ces évidements.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 4, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
et transversaux (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) sont
réalisés sous la forme de fils plats de section rec-
tangulaire.

Toile de séchage selon la revendication 5, caracté-
risée en ce que les fils longitudinaux et transver-
saux (3, 13, 23; 5, 6, 7; 15; 25) présentent une
largeur de 2 a 20 mm, de préférence de 8 a 12 mm.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 6, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
(3, 13, 23) possédent dans la région médiane une
largeur qui est différente de celle dans les régions
de bords.

Toile de séchage selon I'une des revendications 5
a 7, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
et transversaux (3, 13,23 ; 5,6, 7 ; 15 ; 25) présen-
tent une hauteur de 0,3 a 2 mm, de préférence de
0,6 a1,2mm.

Toile de séchage selon I'une des revendications 5
a 8, caractérisée en ce que les fils transversaux
(5, 6, 7; 15 ; 25) ont au maximum la méme épais-
seur que les fils longitudinaux (3, 13, 23).



10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

17

Toile de séchage selon l'une des revendications 1
a 9, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
et/ou transversaux présentent des ouvertures tra-
versantes.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 10, caractérisée en ce qu'au moins trois couches
sont présentes, une couche de fils longitudinaux et
une couche de fils transversaux étant chaque fois
voisines.

Toile de séchage selon la revendication 11, carac-
térisée en ce qu'une couche de fils transversaux
est entourée de chaque c6té par une couche res-
pective de fils longitudinaux.

Toile de séchage selon l'une des revendications 1
a 12, caractérisée en ce qu'au moins une couche
de fils longitudinaux posséde dans la région média-
ne une densité de fils qui est différente de celle dans
les régions de bords.

Toile de séchage selon l'une des revendications 1
a 13, caractérisée en ce que des parties termina-
les de fils longitudinaux (3, 13, 23) sont rabattues
et fixées en position sur les c6tés frontaux de la toile
de séchage (1, 11, 21), en formant des boucles.

Toile de séchage selon la revendication 14, carac-
térisée en ce que les parties terminales sont rabat-
tues sur le coté de la couche (4, 14, 24) de fils trans-
versaux (5,6, 7 ; 15 ; 25) qui est opposé a la couche
(2, 12, 22) de fils longitudinaux (3, 13, 23), et sont
fixées en position sur les fils transversaux (5, 6, 7 ;
15; 25).

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 13, caractérisée en ce que les parties terminales
sont fixées sur les fils longitudinaux (3, 13, 23) eux-
mémes.

Toile de séchage selon I'une des revendications 14
a 16, caractérisée en ce que des parties termina-
les de fils longitudinaux (3, 13, 23) qui ne forment
pas de boucles sont respectivement fixées en po-
sition, sur le c6té frontal de la toile de séchage (1),
sur le dernier fil transversal (5, 6, 7 ; 15 ; 25).

Toile de séchage selon I'une des revendications 14
a 17, caractérisée en ce que, alternativement, au
moins une partie terminale est rabattue en formant
une boucle, et au moins une partie terminale se ter-
mine, sur le coté frontal de la toile de séchage (1),
sur le bord extérieur du dernier fil transversal (5, 6,
7;15; 25).

Toile de séchage selon I'une des revendications 14
a 18, caractérisée en ce que des fils longitudinaux
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21.

22,

23.

24,

25.

26.

18

d'une deuxiéme couche de fils longitudinaux appli-
quée contre la couche de fils transversaux se rac-
cordent aux extrémités des parties terminales.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 19, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
et/ou transversaux (3, 13,23 ; 5,6, 7 ; 15 ; 25) sont
constitués de polyéthyléne-téréphtalate (PET), de
polyamide en toutes variantes, de polyphénylsi-
loxane (PPS), de polyéthercétone, de polyétheré-
thercétone, de polyester élastique, de polybutyle-
ne-téréphtalate (PBT) ou de PTT, ou de combinai-
sons de ces matériaux.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 19, caractérisée en ce que les fils longitudinaux
et/ou transversaux (3, 13,23 ;5, 6,7 ; 15 ; 25) sont
renforcés par des fibres.

Toile de séchage selon I'une des revendications 1
a 21, caractérisée en ce qu'une couche de fibres
est prévue sur au moins un céteé.

Procédé de fabrication d'une toile de séchage (1,
11, 21) pour le train de séchage d'une machine a
papier, selon lequel un non-tissé ou arrangement
de fils est fabriqué par le fait qu'au moins une cou-
che (2, 12, 22) de fils longitudinaux (3, 13, 23) et au
moins une couche (4, 14, 24) de fils transversaux
(5, 6, 7; 15; 25) croisant les fils longitudinaux (3,
13, 23) sont superposées, et que les fils longitudi-
naux et transversaux (3, 13, 23; 5,6, 7; 15; 25)
sont liés entre eux par fusion aux points de croise-
ment suite a un échauffement a la température de
fusion, caractérisé en ce qu'on utilise pour les fils
longitudinaux et transversaux (3, 13, 23; 5,6, 7;
15; 25) des fils a un composant réalisés sous la
forme defils plats, et en ce que les fils longitudinaux
ettransversaux (3, 13,23 ;5,6,7 ;15 ; 25) sont liés
par fusion, entre eux et/ou a des éléments (17, 18,
19) qui les relient, suite a un échauffement limité
aux points de croisement.

Procédé selon la revendication 23, caractérisé en
ce que |'échauffement s'effectue au moyen d'une
énergie laser, a haute fréquence et/ou par induc-
tion.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que I'énergie est appliquée ponctuellement.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que |'énergie est appliquée surfaciquement sur
plusieurs points de croisement (8, 16, 27) a relier
par fusion, et ces points de croisement (8, 16, 27)
ont été préalablement pourvus d'un additif permet-
tant I'absorption de I'énergie.
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Procédé selon la revendication 26, caractérisé en
ce que l'additif est un colorant, une substance op-
tiquement active ou une poudre métallique.

Procédé selon la revendication 26 ou 27, caracté-
risé en ce que l'additif est appliqué seulement sur
un non-tissé ou arrangement de fils.

Procédé selon I'une des revendications 23 a 28, ca-
ractérisé en ce que les fils longitudinaux et trans-
versaux (13, 15) sont d'abord reliés entre eux par
engagement positif aux points de croisement (16),
avant d'étre reliés entre eux par fusion.

Procédé selon I'une des revendications 23 a 29, ca-
ractérisé en ce que des fils longitudinaux (3, 13,
23) sont d'abord déployés paralleélement entre eux,
puis des fils transversaux (5, 6, 7 ; 15 ; 25) sont po-
sés successivement, individuellement ou par grou-
pes, sur ces fils longitudinaux (3, 13, 23) et fixés
provisoirement en position sur les fils longitudinaux
(3, 13, 23), et en ce que le non-tissé est transporté
en direction longitudinale a travers un dispositif de
fusion (9), puis enroulé

Procédé selon la revendication 30, caractérisé en
ce que, en méme temps ou ultérieurement, des fils
transversaux (5, 15, 25) sont également fixés sur
l'autre coté des fils longitudinaux (3, 13, 23).

Procédé selon la revendication 30 ou 31, caracté-
risé en ce que la fixation provisoire en position s'ef-
fectue en exercant en outre une force massique, ou
par collage.

Procédé selon I'une des revendications 23 a 32, ca-
ractérisé en ce que les couches (2, 4, 12, 14, 22,
24) sont temporairement pressées les unes sur les
autres aux points de croisement (8, 16, 27).

Procédé selon I'une des revendications 23 a 33, ca-
ractérisé en ce qu'une couche de fibres est appli-
quée sur un c6té ou sur les deux cotés du non-tissé,
et fixée sur ce dernier.
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