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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entwéas-
serung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn, bei dem die Faserstoffbahn durch eine
Entwasserungszone gefuhrt wird, in der sie zumindest
teilweise durch eine Beaufschlagung mit unter Druck ste-
hendem Verdrangungsfluid, insbesondere Verdran-
gungsgas, entwassert wird, und bei dem die Faserstoff-
bahn zusammen mit einer pordsen Membran durch die
Entwasserungszone gefihrtund durch die Membran hin-
durch mit dem Verdrangungsfluid beaufschlagt wird.
[0002] Aus der US-A-3 974 026 ist eine Bandpresse
zur Entwésserung einer Faserstoffbahn bekannt. Dabei
wird die Faserstoffbahn durch eine Entwasserungszone
gefuhrt, in der sie durch eine Beaufschlagung mit unter
Druck stehendem Verdréangungsfluid, insbesondere Ver-
dréngungsgas entwassert wird. Die Faserstoffbahn wird
zusammen mit einem gasdurchlassigen Band durch die
Entwasserungszone gefiihrt und durch das Band hin-
durch mit dem Verdréangungsfluid beaufschlagt.

[0003] Bei einer aus der US-A-5 700 356 bekannten
Walzenpresse wird die Faserstoffbahn zur Verringerung
der Ruckfeuchtung zusammen mit einem gasdurchlas-
sigen Band durch einen bellifteten Pressspalt gefiihrt,
so dass Druckluft durch das gasdurchlassige Band hin-
durch in die Faserstoffbahn gelangen kann.

[0004] In der US-A-4 888 096 ist eine Walzenpresse
mit einem doppelt befilzten bellfteten Walzenspalt be-
schrieben, bei der die Druckluft von der einen Walze
durch die Filze und die Faserstoffbahn hindurch zur an-
deren Walze gelangt.

[0005] Ausder WO 99/23296 A ist eine Luftpresse be-
kannt, durch die die Faserstoffbahn zusammen mitrelativ
permeablen Formiersieben hindurchgefuhrt wird.
[0006] Es sind seit vielen Jahren Versuche unternom-
men worden, &uBeren Luftdruck dafir zu verwenden,
Wasser aus einer Papierbahn herauszudriicken. Statt
ein Blatt an einem Pressspalt bis zu dem Punkt zu kom-
primieren, an dem Hydraulikdruck Wasser heraustreibt,
wie es beim normalen Nasspressen der Fall ist, wurde
Uiberlegt, dass mehr Wasser entfernt und Blattvolumen
aufrechterhalten werden kdnnte, wenn Luftdruck aufge-
bracht werden kdnnte, um die durch den Walzenspalt
erzeugten Hydraulikdriicke zu unterstiitzen. Ein derarti-
ger Versuch umfasst, dass eine Mehrwalzenstruktur be-
reitgestellt wird, die eine geschlossene Kammer bildet,
wobei man Luft durch die Kammer hindurch zirkulieren
lasst, um Feuchtigkeit aus der Papierbahn herauszu-
transportieren.

[0007] Es ist festgestellt worden, dass herkémmliche
Nass-Pressverfahren dadurch sehr uneffizient sind, dass
nur ein kleiner Teil eines Walzenumfangs zur Verarbei-
tung der Papierbahn verwendet wird. Um diese Be-
schrankung zu tberwinden, sind einige Versuche unter-
nommen worden, ein festes, undurchlassiges Band der-
art anzupassen, dass ein ausgedehnter Spalt zum Pres-
sen der Papierbahn gebildet und somit die Papierbahn
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entwassert wird. Ein Problem bei einem derartigen An-
satz ist jedoch, dass das undurchlassige Band die Stro-
mung eines Trocknungsfluids, wie Luft, durch die Papier-
bahn hindurch verhindert.

[0008] Eine einheitliche Membran zur Verwendung in
einer Pressvorrichtung kann zwei sich in Langsrichtung
der Membran erstreckende Randabschnitte und einen
semipermeablen Abschnitt mit einer Vielzahl von mitein-
ander in Verbindung stehenden Poren umfassen. Der
semipermeable Abschnitt ist zwischen den beiden sich
in Langsrichtung der Membran erstreckenden Randab-
schnitten angeordnet. Die einheitliche Membran umfasst
ein Formgewebe und weist eine Dicke von weniger als
ungefahr 2,54 mm (0,1 Zoll) auf. Der semipermeable Ab-
schnitt weist eine Permeabilitéat von gréRer als Null und
kleiner als ungeféhr 0,025 m/s (funf CFM pro Quadratful3)
auf, wie durch das TAPPI-Testverfahren TIP 0404-20 ge-
messen.

[0009] Die beiden sich in Langsrichtung der Membran
erstreckenden Randabschnitte kénnen derart verjingt
sein, dass ein Querschnitt der einheitlichen Membran ei-
ne Trapezform aufweist. Ebenso sind die beiden sich in
Langsrichtung der Membran erstreckenden Randab-
schnitte vorzugsweise undurchlassig.

[0010] Ein Verfahren zum Herstellen der einheitlichen
Membran kann die folgenden Schritte, umfassen, dass
ein Tragergewebe bereitgestellt wird, das sehr permea-
belist, und dass viele miteinander in Verbindung stehen-
de Poren in dem Tragergewebe gebildet werden.
[0011] Von Vorteil ist, wenn die zuvor genannten
mafinahmem bzw Schritte in einer Pressvorrichtung mit
einer unter Druck gesetzten Kammer eingesetzt werden,
die aus mehreren Walzen gebildet ist, so dass eine vor-
bestimmte Fluidstrémung durch eine kontinuierliche
Bahn, wie beispielsweise eine Papierbahn hindurch so-
wie eine mechanische Druckkraft auf diese bewirkt wer-
den kann, um eine verbesserte Entwasserung der kon-
tinuierlichen Bahn zu férdern.

[0012] Von Vorteil ist auch, wenn die zuvor genannten
MaRnahmen bzw. Schritte in einer Pressvorrichtung ver-
wendet werden, um die Abdichtung einer unter Druck
gesetzten Kammer, die aus mehreren Walzen gebildet
ist, an zwei oder mehr Walzenspalten zu unterstitzen.
[0013] Erfindungsgeman wird ein Verfahren zur Ent-
wasserung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer
Papier- oder Kartonbahn, bereitgestellt, bei dem die Fa-
serstoffbahn durch eine Entwasserungszone gefihrt
wird, in der sie zumindest teilweise durch eine Beauf-
schlagung mit unter Druck stehendem Verdrangungs-
fluid, insbesondere Verdrangungsgas, entwassert wird,
und bei dem die Faserstoffbahn zusammen mit einer po-
résen Membran durch die Entwasserungszone gefiihrt
und durch die Membran hindurch mitdem Verdrangungs-
fluid beaufschlagt wird wobei als porése Membran eine
Membran verwendet wird, deren Dicke ungefahrt 2,54
mm oder weniger ist und die ein semipermeables Form-
gewebe mitmehreren miteinander in Verbindung stehen-
den Poren umfasst das eine Permeabilitat aufwiest, die
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groRer als Null und kleiner als ungefahr 0,025 m/s ist,
wie durch das TAPPI-Testverfahren TIP 0404-20 gemes-
sen.

[0014] In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Aus-
gestaltungen des Verfahrens gemag der Erfindung an-
gegeben.

[0015] So kann als Membran insbesondere eine aus
Folienmaterial mit Durchgangsléchern bestehende
Membran verwendet werden.

[0016] DerDruckdes die Membran beaufschlagenden
Verdrangungsfluids ist insbesondere gréRer als der Um-
gebungsdruck.

[0017] Beim erfindungsgemafRen Verfahren kann ins-
besondere auch wieder eine Membran verwendet wer-
den, wie sie eingangs beschrieben wurde.

[0018] Die Membran kann inshesondere mit zusam-
menhangenden Poren versehen sein.

[0019] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfuihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnung néher erlautert; in dieser zeigen:

Fig. 1 eine teilweise schematische Seitenansicht ei-
ner Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin-
dung,

Fig. 2 eine perspektivische Seitenansichtder Anord-
nung der Walzen der Ausfuhrungsform von
Fig. 1,

Fig. 3 eine Teilfrontansicht der Anordnung der Wal-
zen der Ausfuihrungsform von Fig. 1,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Variante
einer Endabdichtungsplatte der vorliegenden
Erfindung,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Variante
einer weiteren Endabdichtungsplatte der vor-
liegenden Erfindung,

Fig. 6 eine in Ubertriebenem Maf3stab dargestellte
Seitenansicht einer Variante eines Hauptwal-
zenprofils der Erfindung,

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Variante
der Ausfuihrungsform mit einer einzigen Kam-
mer von Fig. 1,

Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung, die zwei Kammern
umfasst,

Fig. 9 eine Explosionsteilschnittansicht, die Kam-
merabdichtungsaspekte der vorliegenden Er-
findung veranschaulicht,

Fig. 10 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur Ent-
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wasserung einer Faserstoffbahn,
Fig. 11  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur Ent-
wasserung einer Faserstoffbahn,
Fig. 12 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfuhrungsform einer Vorrichtung zur Ent-
wasserung einer Faserstoffbahn und
Fig. 13  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfuhrungsform einer solchen Entwésse-
rungsvorrichtung.

[0020] Entsprechende Bezugszeichen geben in den
gesamten Ansichten entsprechende Teile an. Die hierin
aufgefiihrten Ausfiihrungsbeispiele veranschaulichen
bevorzugte Ausfuihrungsformen der Erfindung.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Pressanordnung 10, die bei
der Papierherstellung besonders gut verwendbar ist. Die
Pressanordnung 10 umfasst einen Rahmen 12, einen
Belastungszylinder 14, eine Presswalzenanordnung 16,
einen Spannaufbau 18, eine Membran 20 und eine Steu-
ereinheit 21.

[0022] Der Rahmen 12 umfasst einen Hauptrahmen
22, einen oberen Schwenkrahmen 24, einen unteren
Schwenkrahmen 26, einen oberen Schwenkarm 28, ei-
nen unteren Schwenkarm 30 und ein Paar Seitenrahmen
32, 33. Der Seitenrahmen 32 ist mit einem weggebro-
chenen Teil gezeigt, um einen inneren Teil des Seiten-
rahmens 33 freizulegen. Die Schwenkarme 24, 26 sind,
beispielsweise durch SchweiBungen oder Schrauben,
fest an dem Hauptrahmen 22 angebracht. Die Schwenk-
arme 28, 30 sind jeweils uber mehrere Drehzapfen 34
auf herkdmmliche Weise schwenkbar an den Schwenk-
rahmen 24, 26 montiert. Jeder Schwenkarm 28, 30 weist
ein erstes Ende 36, 38 auf, das jeweils derart ausgebildet
ist, dass es entgegengesetzte Enden 40, 42 des Bela-
stungszylinders 14 uUber Zapfen 44 aufnimmt. Jeder
Schwenkarm 28, 30 weist ein zweites Ende 46, 48 auf,
das derart ausgebildet ist, beispielsweise durch Schwei-
Bungen oder Schrauben, dass es das jeweilige Lager-
gehause 50, 52 fest aufnimmt. Die ersten und zweiten
Seitenrahmen 32, 33 sind an entgegengesetzte Seiten
des Hauptrahmens 22 montiert.

[0023] Die Presswalzenanordnung 16 umfasst meh-
rere Walzen 60, 62, 64, 66 (vier Walzen, wie gezeigt),
die zur zusammenwirkenden Rotation in dem Rahmen
12 angeordnet sind. Mit zusammenwirkender Rotation
ist gemeint, dass die Drehgeschwindigkeit an der Um-
fangsflache von jeder der Walzen 60, 62, 64, 66 gemein-
sam im wesentlichen gleich ist, wobei im wesentlichen
kein Schlupf zwischen den Walzenoberflachen auftritt.
Der ZweckmafRigkeit halber sind manchmal die Walzen
60, 62 als Hauptwalzen und die Walzen 64, 66 als Druck-
walzen bezeichnet.

[0024] Nach den Fig. 2 und 3 sind im allgemeinen alle
Walzen 60, 62, 64, 66 geschlossene Hohlzylinder mit
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jeweils einem ersten kreisférmigen Ende 68, 70, 72, 74,
einem zweiten kreisférmigen Ende 76, 78, 80, 82 und
einer zylindrischen, mittleren Umfangsflache 84, 86, 88,
90, und es sind alle jeweils radial symmetrisch um eine
Drehachse 92, 94, 96, 98. Ein Satz Dichtungen 99 kann
an den ersten kreisférmigen Enden 68, 70, 72, 74 und
den zweiten kreisférmigen Enden 76, 78, 80, 82 ange-
bracht sein. Die Hauptwalzen 60, 62 und Druckwalzen
64, 66 sind axial parallel angeordnet. Der Umfang jeder
Druckwalze 64, 66 ist kleiner als der Umfang jeder Haupt-
walze 60, 62. Nach Fig. 1 sind die Walzen 60, 62, 64, 66
derart angeordnet, dass sie eine entsprechende Anzahl
von Walzenspalten 100, 102, 104, 106 definieren.
[0025] Die Druckwalzen 64, 66 werden dazu verwen-
det, eine Dichtung entlang der axialen Ausdehnung der
Hauptwalzen 60, 62 an den Walzenspalten 100, 102,
104, 106 zu schaffen. Jede Walze 60, 62, 64, 66 kann
eine elastische Beschichtung, wie beispielsweise Gum-
mi, umfassen, um die Abdichtung an den Walzenspalten
zu unterstitzen. Die Abdichtung an den Walzenspalten
100, 102, 104, 106 erfordert einen relativ gleichmafigen
Druck entlang aller Walzenspalten 100, 102, 104, 106.
Mit der wahrscheinlichen Verbiegung der Hauptwalzen
60, 62 aufgrund der Kraftausubung auf diese durch die
Druckwalzen 64, 66 ist irgendein Mechanismus notwen-
dig, umdie Schaffung eines gleichmaRigen Spaltdruckes
an den Walzenspalten 100, 102, 104, 106 zu unterstut-
zen. Dementsprechend kdnnen die Druckwalzen 64, 66
Hydraulikdruck und eine Reihe von Kolben innerhalb des
Walzenmantels der Walzen 64, 66 dazu verwenden, um
den Walzenmantel der Walzen 64, 66 in den Walzen-
mantel der Hauptwalzen 60, 62 zu pressen, um einen
gleichmaRigen Druck an den zugehérigen Spalten be-
reitzustellen. Alternativ kdnnte eine ballige bzw. eine
Durchbiegungsausgleichsdruckwalze verwendet wer-
den.

[0026] Nach Fig. 3 umfassen der erste und der zweite
Seitenrahmen 32, 33 jeweils eine erste bzw. eine zweite
Abdichtungsplatte 108, 110, die an eine Innenseite von
diesen montiert sind. Die erste und die zweite Abdich-
tungsplatte 108, 110 werden durch die Seitenrahmen 32,
33 dazu gezwungen, mit einem Teil der ersten kreisfor-
migen Enden 68, 70, 72, 74 bzw. einem Teil der zweiten
kreisférmigen Enden 76, 78, 80, 82 der Walzen 60, 62,
64, 66 des Presswalzenaufbaus 16 in Eingriff zu treten,
um eine Kammer 112 zu definieren und somit eine
Endabdichtung der Kammer 112 zu bewirken. Wahlwei-
se ist zumindest eine Spannstange 113 zwischen eine
erste Abdichtungsplatte 108 und eine zweite Abdich-
tungsplatte 110 in der Kammer 112 geschaltet. Bei man-
chen Ausfiihrungsformen sind die erste und die zweite
Abdichtungsplatte 108, 110 flexibel und derart aufgebaut
und ausgebildet, dass sie sich jeweils im wesentlichen
an die Form der ersten kreisformigen Enden 68, 70, 72,
74 bzw. zweiten kreisférmigen Enden 76, 78, 80, 82 der
Walzen 60, 62, 64, 66 anpassen. Um die Abdichtung der
Kammer 112 weiter zu unterstiitzen, sind Dichtungen je-
weils zwischen der ersten bzw. zweiten Abdichtungsplat-
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te 108, 110 sowie den ersten bzw. zweiten kreisférmigen
Enden 68, 70, 72, 74 bzw. 76, 78, 80, 82 angeordnet.
Derartige Dichtungen kdnnen mechanische Dichtungen
und Fluiddichtungen umfassen.

[0027] Die Hauptwalzen 60, 62 sind an den Seitenrah-
men 32, 33 unter Verwendung herkémmlicher Lagerbe-
festigungsaufbauten, wie jene, die Wélzlager oder Buch-
sen enthalten, fest drehbar montiert. In diesem Zusam-
menhang bedeutet fest drehbar montiert, dass die Lage
der Achsen 92, 94 der Walzen 60, 62 beziglich des
Hauptrahmens 22 und der Seitenrahmen 32, 33 im An-
schluss an den Einbau nicht verschoben wird, aber eine
Drehung um die Achsen 92, 94 herum gestattet wird.
[0028] Vorzugsweise umfasst die Hauptwalze 60, die
Uber die Membran 20 in Fluidverbindung mit der Kammer
112 steht, zumindest einen Leerraum in Form einer Nut,
eines Loches und einer Pore, der in ihrer mittleren Um-
fangsflache ausgebildet ist, um eine Druckdifferenz Gber
die Membran 20 und irgendein dazwischenliegendes
Material, wie die kontinuierliche Bahn 140, hinweg zu
erleichtern. Die Hauptwalze 62, die nicht in Fluidverbin-
dung mit der Kammer 112 Uber die Membran 20 steht,
umfasst vorzugsweise keinen derartigen Leerraum in ih-
rer mittleren Umfangsflache. Jede Walze kann eine ela-
stische Beschichtung, wie beispielsweise Gummi, Gber
die Gesamtheit oder einen Teil ihrer Walzenoberflache
umfassen, um die Abdichtung der Kammer 112 an den
Walzenspalten 100, 102, 104, 106 zu unterstitzen.
[0029] Die Druckwalzen 64, 66 sind jeweils drehbar an
Lagergehausen 50, 52 montiert. Jedoch sind die Dreh-
achsen 96, 98 der Walzen 64, 66 in Bezug auf den Haupt-
rahmen 22 jeweils tiber Schwenkarme 28, 30 beweglich,
um eine Belastung des Presswalzenaufbaus 16 zu be-
wirken. Da der Umfang und der entsprechende Durch-
messer jeder Druckwalze 64, 66 vorzugsweise kleiner
als der Umfang und der entsprechende Durchmesser je-
der Hauptwalze 60, 62 ist, sind die an den Druckwalzen
64, 66 erzeugten Krafte reduziert, wodurch kleinere
Strukturen die Krafte innerhalb der Kammer 112 halten
kénnen.

[0030] Beispielsweise erfordern die Druckwalzen 64,
66, die relativ kleiner sind, eine geringere Betatigungs-
kraft, als dies eine relativ grof3ere Gegendruckwalze tun
wirde. Wenn die Durchmesser der Druckwalzen 64, 66
ein Drittel der Durchmesser der Hauptwalzen 60, 62 be-
tragen, kénnen die auf die Druckwalzen 64, 66 ausge-
Ubten Krafte im Vergleich mit den Kraften auf die Haupt-
walzen 60, 62 um 40 Prozent reduziert werden.

[0031] Je enger der Abstand zwischen den Hauptwal-
zen 60 und 62 ist, und je gréRer die Durchmesserdiffe-
renz zwischen den Hauptwalzen 60, 62 und Druckwalzen
64, 66 ist, desto groRer ist im allgemeinen die Differenz
der Krafte, die durch die Hauptwalzen 60, 62 und die
Druckwalzen 64, 66 auf den Rahmen 12 ausgebt wird.
Diese Anordnung lasst es zu, dass die Tragerstruktur,
z.B. der Rahmen 12, fiir den Presswalzenaufbau 16 ein-
facher wird. Da beispielsweise der grof3te Teil der Kraft
durch die relativ gréBeren Hauptwalzen 60, 62 ausgelbt
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wird, sind die Hauptwalzen 60, 62 auf Lagern montiert,
die fest an den Seitenrahmen 32, 33 angebracht sind,
die wiederum fest an dem Hauptrahmen 22 angebracht
sind. Indem die Hauptwalzen 60 und 62 strukturell mit-
einander verbunden und ihre relativen Positionen fixiert
sind, werden die Hauptkréfte innerhalb der Pressanord-
nung 10 innerhalb einer relativ einfachen mechanischen
Struktur gehalten.

[0032] Umdie Membran 20 unter einer geeigneten Be-
triebsspannung zu halten, ist der Spannaufbau 18 an
dem Hauptrahmen 22 montiert. Der Spannaufbau 18 um-
fasst einen Spannzylinder 114 und eine Spannwalze
116. Die Spannwalze 116 ist drehbar an den Spannzy-
linder 114 gekoppelt, der die Spannwalze 116 in einer
Richtung quer zur Drehachse der Spannwalze 116 be-
wegt.

[0033] WieesinFig.1in Relation zu Fig. 2 gezeigt ist,
bewegt sich die Membran 20 in der Richtung des Pfeils
118 und wird Uber einen Teil der Umfangsflache 88 der
Druckwalze 64 geleitet, lauftin einen Einlasswalzenspalt
100 hinein, lauft Uber einen Teil der Umfangsflache 84
der Hauptwalze 60 innerhalb der Kammer 112 hinweg,
lauft aus dem Auslasswalzenspalt 102 heraus, lauft tber
einen Teil der Umfangsflache 90 der Druckwalze 66 hin-
weg und lauft um ungefahr die Halfte der Umfangsflache
der Spannwalze 116 herum. Die Membran 20 ist vor-
zugsweise ein kontinuierliches Band, das aus einem se-
mipermeablen Material hergestellt ist, das derart struk-
turiert und ausgebildet ist, dass es eine vorbestimmte
Permeabilitat aufweist, die eine vorbestimmte Fluidstro-
mung durch dieses hindurch gestattet. Ebenso bevor-
zugt ist die semipermeable Membran 20 bis zu einem
begrenzten Grad sowohl gaspermeabel als auch flissig-
keitspermeabel. AuRerdem ist die Membran 20 derart
strukturiert und ausgebildet, dass sie die Abdichtung der
Kammer 112 am Einlassspalt 100 und am Auslassspalt
102 unterstutzt. In der Kammer 112, nachdem diese un-
ter Druck gesetzt worden ist, dient der kombinierte Effekt
des Einlassspalts 100, der Membran 20, die in Umfangs-
richtung um die Hauptwalze 60 herum lauft, und des Aus-
lassspalts 102 dazu, einen einzigen ausgedehnten Spalt
115 zur Aufbringung einer mechanischen Druckkraft in
Richtung der Hauptwalze 60 und irgendeines dazwi-
schenliegenden Materials, das zwischen der Membran
20 und der Hauptwalze 60 angeordnet ist, zu bilden. So-
mit steht die Membran 20 mit der unter Druck gesetzten
Kammer 112 und der Hauptwalze 60 in Verbindung, um
gleichzeitig eine vorbestimmte Fluidstromung durch das
dazwischenliegende Material hindurch sowie eine me-
chanische Druckkraft auf dieses zu bewirken.

[0034] Bei bevorzugten Ausfihrungsformen ist die
Membran 20 ungefahr 2,54 mm (0,1 Zoll) oder weniger
dick und umfasst ein Formgewebe, das semipermeabel
hergestelltist,indem mehrere miteinander in Verbindung
stehende Poren 117 (die durch Punkte in Fig. 6 gezeigt
sind) in dem Formgewebe gebildet sind, die eine Grolie,
Form, Haufigkeit und/oder Muster aufweisen, das so ge-
wahlt ist, dass die gewiinschte Permeabilitét bereitge-
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stellt wird. Die Permeabilitat ist so gewahlt, dass sie gro-
RBer als Null und kleiner als ungefahr 0,025 m/s (fiinf CFM
pro QuadratfuR) ist, wie durch das TAPPI-Testverfahren
TIP 0404-20 gemessen, und ist besonders bevorzugt so
gewahlt, dass sie groRer als Null und kleiner als ungeféhr
0,010 m/s (zwei CFM pro QuadratfuB) ist. Daher ist die
semipermeable Membran 20 bis zu einem begrenzten
Grad sowohl gaspermeabel als auch fliissigkeitspermea-
bel.

[0035] Die Membran 20 wird semipermeabel herge-
stellt, indem von einem Trégergewebe ausgegangen
wird, das sehr permeabel ist, und dann mehrere mitein-
ander in Verbindung stehende Poren 117 in dem Trager-
gewebe gebildet werden. Auf das Tragergewebe ist eine
Wattierung aufgebracht, die aus einer Mischung von tiber
Warme schmelzbaren und nicht Gber Warme schmelz-
baren Fasern hergestellt ist. Die Wattierung aus der Fa-
sermischungistin das Tragergewebe eingenéaht. Aufdas
genahte Tragergewebe wird Warme aufgebracht, um die
Uber Warme schmelzbaren Fasern zu schmelzen, die
wiederum Leerrdume in der Form von miteinanderin Ver-
bindung stehenden Poren &hnlich denjenigen eines
Schaumschwammes, zurticklassen.

[0036] Die Membran 20 umfasst vorzugsweise zwei
verjungte, undurchléssige, sich in Langsrichtung erstrek-
kende AulRenrénder 20A, 20B, die neben dem semiper-
meablen Abschnitt der Membran 20 mit den miteinander
in Verbindung stehenden Poren 117 gebildet sind. Die
AuRenrander 20A, 20B kénnen undurchlassig hergestellt
werden, indem Uber Warme schmelzbare Fasern an den
AuRenrandern der Membran 20 bei Abwesenheit von
nicht iber Warme schmelzbaren Fasern geschmolzen
werden.

[0037] Die Fasermischung kannin das Tragergewebe
eingenaht werden, um eine Strémungswiderstands-
schicht in der Nahe der Oberflache der Membran 20 zu
bilden, die am nachsten bei der Kammer 112 angeordnet
sein wird. Daher wird im Betrieb, wenn sie Kammerdruck
ausgesetztist, der Druckabfall Giber die Membran 20 hin-
weg nahe auf der kammerseitigen Oberflache der Mem-
bran 20 auftreten, wodurch bewirkt wird, dass die Mem-
bran 20 eine minimale Menge Kammerluft mitrei3t. Da
die Membran ihr mitgerissenes, unter Druck gesetztes
Fluid freigeben wird, wenn sie aus der Kammer heraus-
lauft, ist es erwiinscht, das mitgerissene Fluidvolumen
so klein wie mdglich einzurichten, um eine Verschwen-
dung von unter Druck gesetztem Kammerfluid zu ver-
meiden. Deshalb ist es bevorzugt, die Stromungswider-
standsschicht nahe an die kammerseitige Oberflache der
Membran zu setzen, und es ist bevorzugt, das Gewebe
so diinn wie moglich, vorzugsweise weniger als 2,54 mm
(0,1 Zoll) herzustellen. Zusatzlich ist es bevorzugt, den
Prozentsatz des Membranleerraums so gering wie moég-
lich, vorzugsweise weniger als 40 Prozent, herzustellen.
Die kammerseitige Oberflache ist vorzugsweise auch ab-
riebbestandig. Der Rest des Gewebes, der nicht die Fa-
sermischung umfasst, kann als Fluidverteilungsschicht
wirken, die eine Fluidstromung aus der Widerstands-
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schicht aufnimmt und die Fluidstrdmung tber die darun-
terliegende kontinuierliche Bahn 140 verteilt.

[0038] Alternativ werden die miteinander in Verbin-
dung stehenden Poren 117 der Membran 20 gebildet,
indem Beschichtungslagen auf das Tragergewebe auf-
gebracht werden, bis die gewiinschte Permeabilitat er-
reicht ist. Die Permeabilitdt wird eingestellt, indem ir-
gendein Parameter verandert wird von: die Beschich-
tungsart, das MitreilRen von Luft in den Tréager hinein, um
einen Schaum zu bilden, und das Einstellen des Fest-
stoffgehaltes der Beschichtung. Der Beschichtungspro-
zess wird gestoppt, wenn das gewiinschte Strdmungs-
widerstandsniveau der Membran 20 erreicht ist.

[0039] Die Steuereinheit 21 umfasst einen Controller
120, eine Druckluftquelle 122, eine Fluidquelle 124, eine
Differenzdruckquelle 125 und einen Sensoraufbau 126.
[0040] DerController 120 umfasst vorzugsweise einen
Mikroprozessor und einen Speicher zum Speichern und
Ausfiihren eines Steuerprogramms, und umfasst eine
I/O-Einrichtung zur Herstellung der Eingabe/Ausgabe-
Kommunikation und der Dateniibertragung mit externen
Geréten. Der Controller 120 kann beispielsweise ein in-
dustrieller programmierbarer Controller von einer Art
sein, die in der Technik allgemein bekannt ist.

[0041] Die Druckluftquelle 122 umfasst mehrere ein-
zeln steuerbare Ausgénge. Die Druckluftquelle 122 ist
mit dem Belastungszylinder 14 tber eine Leitung 128
fluidgekoppelt. Die Druckluftquelle 122 ist auch mit dem
Spannzylinder 114 Uber Leitung 130 fluidgekoppelt.
Waéhrend das bevorzugte Arbeitsfluid, um die Zylinder
14,114 zu betreiben, komprimierte Luftist, werden Fach-
leute feststellen, dass das Druckluftsystem gegen eine
andere Fluidquelle ausgetauscht werden kénnte, die ein
anderes Gas oder ein flissiges Arbeitsfluid verwendet.
[0042] DieFluidquelle 124 istmitder Kammer 112 tiber
Leitung 132 fluidgekoppelt. Die Art des Fluids ist durch
den Benutzer abhangig von der Art des Materials, das
die Pressanordnung 10 verarbeitet, wahlbar. Beispiels-
weise kann es bei manchen Anwendungen erwiinscht
sein, komprimierte Trockenluft zu verwenden, um die
Kammer 112 auf einen vordefinierten Druck unter Druck
zu setzen, der bei bevorzugten Ausfihrungsformen der
Erfindung ein Druck ist, der grofRer als 2,0684Pa (30 psi)
Uiber dem Druck des Differenzdruckes der Differenz-
druckquelle 125 ist. Bei anderen Anwendungen kann es
erwiinscht sein, ein unter Druck gesetztes Gas, wie ein
erwarmtes Gas, oder eine FlUssigkeit, wie Wasser, oder
eine Flussigkeitsldsung zu verwenden.

[0043] BeiderAusfiihrungsformvon Fig. 1 stromt Fluid
in die Kammer 112 iber die Leitung 132 hinein und stromt
aus der Kammer 112 (ber die Leerraume, zum Beispiel
Nuten, Lécher oder Poren, die in der mittleren Umfangs-
flache 84 der Hauptwalze 60 gebildet sind, heraus. Die
Leerrdume in der Hauptwalze 60 stehen mit der Diffe-
renzdruckquelle 125 Uber eine Leitung 133 in Verbin-
dung. Die Differenzdruckquelle 125 kann beispielsweise
eine Unterdruckquelle, eine Druckquelle, die bei einem
Druck arbeitet, der niedriger als der Druck in der Kammer
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112 ist, oder einfach eine Entluftung zur Atmosphére
sein, die Uber Leitung 133 an das Innere der Walze 60
gekoppelt ist, um eine Evakuierung der Leerrdume zu
bewirken.

[0044] Alternativ ist keine Entluftung Uber Leitung 133
notwendig, wenn die Hauptwalze 60 mit Nuten versehe-
ne Leerradume umfasst und die Nuten mit Atmosphéaren-
druckin Verbindung stehen. Ahnlich kann eine Entliiftung
Uber Leitung 133 beseitigt werden, wenn die Walzenleer-
raume, wie Sacklocher, groRR genug sind, und wenn sie
in den Spalt bei einem Druck eintreten, der niedriger als
der Kammerdruck ist. In diesem Fall werden die Leer-
raume wie eine Differenzdruckquelle wirken, bis die Leer-
raume den Kammerdruck erreichen. Die Leerraumgrofle
kann derart gewahlt werden, dass die Wirksamkeit des
Entwésserungsprozesses gesteuert wird.

[0045] Die unter Druck gesetzte Kammer 112 umfasst
eine ihr eigene Druckentlastung, indem ein Gibermafiger
Druckaufbau in der Kammer 112 dazu fuhren wird, dass
sich eine oder mehrere Walzen 60, 62, 64, 66 6ffnen, um
den Druck abzulassen, statt dass ein katastrophales Ver-
sagen auftritt.

[0046] Der Controller 120 ist elektrisch mit der Druck-
luftquelle 122 Gber ein Elektrokabel 134 verbunden, um
den Fluidausgang von dieser selektiv zu steuern und so-
mit den Betrieb des Belastungszylinders 14 unabhangig
zu steuern und eine Last auf den Presswalzenaufbau 16
zu schaffen, und den Betrieb des Spannzylinders 114
unabhéngig zu steuern und somit eine vorbestimmte
Spannung auf der semipermeablen Membran 20 zu
schaffen.

[0047] Der Controller 120 ist elektrisch mit der Fluid-
quelle 124 uber ein Elektrokabel 136 verbunden. Der
Controller 120ist ferner elektrisch mitdem Sensoraufbau
126 Uber ein Elektrokabel 138 verbunden. Der Sensor-
aufbau 126 umfasst einen oder mehrere Sensormecha-
nismen, um elektrische Rickkopplungssignale an den
Controller 120 zu liefern, die einen oder irgendeine Kom-
bination von einem Druck, einer Temperatur oder einem
anderen Umgebungsfaktor innerhalb der Kammer 112
darstellen. Der Controller 120 verarbeitet die Ruickkopp-
lungssignale, um Ausgangssignale zu erzeugen, die der
Fluidquelle 124 zugefuhrt werden, um selektiv die Fluid-
ausgabe von dieser zu steuern.

[0048] Im Betrieb verarbeitet der Controller 120 von
dem Sensoraufbau 126 empfangene Rickkopplungssi-
gnale, um einen Druck der unter Druck gesetzten Kam-
mer 112 vorzugsweise auf einen Druck zu steuern, der
groRer als 30 psi Uber dem Druck der Differenzdruck-
quelle 125 liegt. Die Walzen 60, 62, 64, 66 werden mit
wenig oder keinem Schlupf zwischen diesen gedreht,
und die Membran 20 wird mit der gleichen Geschwindig-
keit wie die Oberflachengeschwindigkeit der Walzen 60,
62, 64, 66 angetrieben. Eine kontinuierliche Bahn oder
Papierbahn 140 und eine Bahntragerschicht 142 werden
in den Einlasswalzenspalt 100 in der Richtung des Pfeils
143 eingeleitet und von der Membran 20 durch den aus-
gedehnten Spalt 115 hindurch zum Auslasswalzenspalt
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102 gefihrt. Die Membran 20 ist innerhalb des Walzen-
aufbaus 16 angeordnet, so dass sie neben einer ersten
Seite 144 der kontinuierlichen Bahn 140 liegt, um deren
direkte Verbindung mit der unter Druck stehenden Kam-
mer 112 wirksam zu trennen. Mit anderen Worten kann
das Fluid in der Kammer 112 nicht auf die kontinuierliche
Bahn 140 aul3er durch die Membran 20 hindurch wirken.
[0049] Die Bahntragerschicht 142 ist derart angeord-
net, dass sie mit der zylindrischen Mittelflache 84 der
Hauptwalze 60 in Kontakt steht, und dass sie mit einer
zweiten Seite 146 der kontinuierlichen Bahn 140 in Kon-
takt steht.

[0050] Die Membran 20 ist derart strukturiert und aus-
gebildet, dass sie eine Permeabilitat aufweist, die eine
vorbestimmte Fluidstromung durch diese hindurch zu der
kontinuierlichen Bahn 140 gestattet, und steht mit der
unter Druck gesetzten Kammer 112 und zumindest ei-
nem Leerraum der Hauptwalze 60 in Verbindung, um
eine Druckdifferenz tiber die Membran 20 und die konti-
nuierliche Bahn 140 hinweg zu erzeugen. Dieser Druck-
abfall fihrt dazu, dass eine mechanische Druckkraft auf
die kontinuierliche Bahn 140 aufgebracht wird, die hilft,
diese zu verfestigen. Daher steht die Membran 20 mit
der unter Druck gesetzten Kammer 112 und der Haupt-
walze 60 in Verbindung, um in Kombination gleichzeitig
eine vorbestimmte Fluidstrdmung durch die kontinuierli-
che Bahn 140 hindurch sowie eine mechanische Druck-
kraft auf diese zu bewirken und somit eine verbesserte
Entwasserung der kontinuierlichen Bahn 140 zu férdern.
[0051] Besonders vorteilhaft ist wenn der Trockenge-
halt der kontinuierlichen Bahn 140 vor dem Entwéssern
héher als ungefahr 6 Prozent und niedriger als ungefahr
70 Prozent ist, und wenn das Grundgewicht der kontinu-
ierlichen Bahn 140 hoher als ungefahr 25 g/m2 ist.
[0052] Die Bahntragerschicht 142 weist vorzugsweise
eine Dicke von ungefahr 2,54 mm (0,1 Zoll) oder weniger
auf und kann ein Filz sein oder alternativ einen Filz um-
fassen, der neben einer hydrophoben Schicht angeord-
netist, wobei die hydrophobe Schicht neben der zweiten
Seite 146 der kontinuierlichen Bahn 140 angeordnet ist.
Die Bahntragerschicht 142 umfasst vorzugsweise eine
Filzschicht 142A, die integral mit einer hydrophoben
Schicht 142B ausgebildet ist, wobei die hydrophobe
Schicht 142B Wasser Uber Kapillarwirkung von der kon-
tinuierlichen Bahn 140 weg transportiert, damit es von
der Filzschicht 142A aufgenommen wird (siehe Fig. 6).
Die hydrophobe Schicht 142B stellt eine Wirkung eines
Nachbefeuchtungsschutzes bereit, wodurch verhindert
wird, dass Wasser zuriick in die kontinuierliche Bahn 140
stromt.

[0053] Dierelativen GréRRen des auf die kontinuierliche
Bahn 140 aufgebrachten mechanischen Drucks werden
durch Faktoren bewirkt, wie beispielsweise der Kammer-
druck in der Kammer 112, die Permeabilitat der semiper-
meablen Membran 20 und die Permeabilitat der kontinu-
ierlichen Bahn 140. Die Fluidstrémung, vorzugsweise
Luft, durch die kontinuierliche Bahn 140 hindurch wird
durch Faktoren beeinflusst, wie beispielsweise der Kam-
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merdruck in der Kammer 112, die Permeabilitat der se-
mipermeablen Membran 20 und die Grof3e (z.B. Lange)
der Kammer 112. Der dynamische Fluiddruck in der unter
Druck gesetzten Kammer 112 wird auf der Grundlage
der Uberwachung des Kammerdrucks durch den Senso-
raufbau 126 gesteuert. Der Sensoraufbau 126 erfasst
einen Druck innerhalb der Kammer 112 und liefert ein
Druckriickkopplungssignal an den Controller 120. Der
Controller 120 verarbeitet das Druckriickkopplungssi-
gnal, um ein Druckausgangssignal zu erzeugen, das der
Fluidquelle 124 zugeflhrt wird, um selektiv deren Fluid-
ausgabe zu steuern und somit einen Druck der unter
Druck gesetzten Kammer 112 auf einem vorbestimmten
Druck, vorzugsweise einen Druck, der grof3er als 2,0684
Pa (30 psi) Uber den Druck der Differenzdruckquelle 125
liegt, zu steuern. Wenn eine Temperatur in Relation zu
einem Druck innerhalb der unter Druck gesetzten Kam-
mer 112 von Belang ist, kann der Sensoraufbau 126 der-
art angepasst werden, dass er eine Temperatur inner-
halb der Kammer 112 erfasst und ein Temperaturriick-
kopplungssignal liefert. Der Controller 120 verarbeitet
das Temperaturriickkopplungssignal zusammen mit
dem Druckriickkopplungssignal, um Ausgangssignale
zu erzeugen, die der Fluidquelle 124 zugefiihrt werden,
um den Druck und die Temperatur in der unter Druck
gesetzten Kammer 112 zu regeln.

[0054] Der Controller 120 steuert auch die Belastung
der Hauptwalzen 60, 62 durch die Druckwalzen 64, 66,
indem eine Druckgrof3e gesteuert wird, die der Bela-
stungszylinder 14 auf die oberen und unteren Schwenk-
arme 28, 30 aufbringt. Die Belastungsgrof3e der Haupt-
walzen 60, 62 steht vorzugsweise mit einem Druck in der
unter Druck gesetzten Kammer 112 in Beziehung, die
von einem Drucksensor des Sensoraufbaus 126 tber-
wacht wird. Die Belastung kann eine Vorbelastung zu-
sétzlich zu einer Belastung umfassen, die proportional
zum Druck in der Kammer 112 ist.

[0055] Natirlich sind Veréanderungen der oben be-
schriebenen Ausfihrungsform mdoglich. Beispielsweise
und nach Fig. 4 kann, um die Endabdichtung der Kammer
112 aufrechtzuerhalten und Verschlei3 zwischen den
Abdichtungsplatten 108, 110 und den Walzen 60, 62, 64
und 66 zu verhindern, ein Schmier- und Abdichtungsfluid,
wie Luft oder Wasser, oder irgendein viskoses Fluid in
mehrere Dichtungsoffnungen 148 uber einen Leitungs-
ring 150 hineingedruckt werden, der mit einer Fluidquelle
152 Uber eine Leitung 153 gekoppelt ist. Die Druckfluid-
quelle 152 ist elektrisch mit dem Controller 120 Uiber ein
Elektrokabel 155 gekoppelt und wird dadurch gesteuert.
Die Dichtungsdffnungen 148 in den Abdichtungsplatten
108, 110 sind derart angeordnet, dass sie den Enden der
Walzen 60, 62, 64, 66 zugewandt sind, um unter Druck
gesetztes Schmier- und Abdichtungsfluid zwischen den
Abdichtungsplatten 108, 110 und Teilen der jeweiligen
kreisformigen Enden 68, 70, 72, 74 und 76, 78, 80, 82
weiterzuleiten. Aufgrund der Injektion des Schmier- und
Abdichtungsfluids schwimmen die Abdichtungsplatten
108, 110 uber den kreisformigen Enden 68, 70, 72, 74
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und 76, 78, 80, 82 in kleinen steuerbaren Distanzen mit
wenig oder ohne physikalischem Kontakt zwischen den
Abdichtungsplatten 108, 110 und den kreisférmigen En-
den 68, 70, 72, 74 und 76, 78, 80, 82 der Walzen 60, 62,
64, 66. Obwohl es eine Leckage um eine derartige Dich-
tungsanordnung herum gibt, ist die Grol3e der Leckage
durch die sorgfaltige Auswahl von Abstandstoleranzen
und dem Schmier- und Abdichtungsfluid so steuerbar,
dass sie klein ist.

[0056] Zusétzlich ist beabsichtigt, dass die Hauptwal-
ze 62 auch eine Entliftung zu einer Differenzdruckquelle
umfasst und dass die kontinuierliche Bahn 140 zusam-
men mitder Membran 20 derartgefuhrtist, dass sie durch
alle vier Spalten hindurch lauft, wie beispielsweise in
Spalt 106 hinein, aus Spalt 104 heraus, in Spalt 100 hin-
ein und aus Spalt 102 heraus, um die Verweilzeit zu er-
hohen, liber die die Membran 20 mit der kontinuierlichen
Bahn 140 in Wechselwirkung steht.

[0057] Fig. 5 zeigt eine weitere Variante, bei der die
Endabdichtung der Kammer 112 verbessert ist, indem
Fluidéffnungen 154 in Abdichtungsplatten 108, 110 der-
art angeordnet sind, dass sie nahe bei den Enden der
Walzen 60, 62, 64, 66 jedoch diesen nicht zugewandt
angeordnet sind. Ein Leitungsring 156 ist mit den Off-
nungen 154 gekoppelt und ist mit der Fluidquelle 152
Uber Leitung 158 gekoppelt, um ein Schmier-und Abdich-
tungsfluid, wie Luft oder Wasser, oder irgendein anderes
viskoses Fluid durch die Offnungen 154 hindurch in die
Kammer 112 hinein zuzufuhren. Die Fluidquelle 152 ist
elektrisch mit dem Controller 120 tber Elektrokabel 155
gekoppelt und wird dadurch gesteuert. Der Druck in der
Kammer 112 driickt das hinzugefiigte Fluid zwischen die
kreisférmigen Enden 68, 70, 72, 74 bzw. 76, 78, 80, 82
der Walzen 60, 62, 64, 66 bzw. den Abdichtungsplatten
108, 110, wodurch zugelassen wird, dass die Abdich-
tungsplatten 108, 110 Uber den kreisférmigen Enden
schwimmen. Bei dieser Ausfiihrungsform wird die Lek-
kage gesteuert, indem der Abstand zwischen den kreis-
férmigen Enden 68, 70, 72, 74 bzw. 76, 78, 80, 82 der
Walzen 60, 62, 64, 66 bzw. Abdichtungsplatten 108, 110
derart gesteuert wird, dass in keinem Bereich eine Uiber-
maRige Leckage auftritt, und dass UberméaRiger Ver-
schleil zwischen den Abdichtungsplatten 108, 110 und
Walzen 60, 62, 64, 66 verhindert wird.

[0058] Fig. 6 zeigt eine weitere Variante, bei der eine
Hauptwalze 160, die das gezeigte Profil aufweist, die
Hauptwalze 60 ersetzen wiirde. Die Hauptwalze 160 um-
fasst ein erstes kreisférmiges Ende 162, ein zweites
kreisférmiges Ende 164, eine erste zylindrische Endfla-
che 166 und eine zweite zylindrische Endflache 168, eine
erste geneigte Ringflache 170, eine zweite geneigte
Ringflache 172 und eine zylindrische Mittelflache 174.
Die erste zylindrische Endflache 166 ist neben dem er-
sten kreisformigen Ende 162 angeordnet, und die zweite
zylindrische Endflache 168 ist neben dem zweiten kreis-
formigen Ende 164 angeordnet. Die zylindrische Mittel-
flache 174 weist einen Umfang auf, der kleiner als der
Umfang der ersten und der zweiten zylindrischen End-
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flaiche 166, 168 ist. Die erste geneigte Ringflache 170
stellt einen Ubergang von der zylindrischen Mittelflache
174 zur ersten zylindrischen Endflache 166 bereit, und
die zweite geneigte Ringflache 172 stellt einen Ubergang
von der zylindrischen Mittelflache 174 zur zweiten zylin-
drischen Endflache 168 bereit.

[0059] Die Breite der zylindrischen Mittelflache 174 ist
derart gewabhlt, dass sie annahernd gleich der Breite der
Membran 20 ist. Die erste und die zweite geneigte Ring-
flache 170, 172 definieren eine Fiihrungsstrecke fiir die
Membran 20, die kontinuierliche Bahn 140 und die Bahn-
tragerschicht 142. Eine jede der Membran 20 und der
Bahntragerschicht 142 umfasst vorzugsweise zwei ver-
jungte AuRenrénder, die die erste und die zweite geneig-
te Ringflache 170, 172 berihren. Insbesondere bevor-
zugt umfasst die permeable Membran 20 zwei verjiingte,
undurchlassige, sich in Langsrichtung erstreckende Au-
Benrander 20A, 20B, die neben einem semipermeablen
Teil 20C gebildet sind, um die Abdichtung entlang der
geneigten Ringflachen 170, 172 zu verbessern. Ebenso
bevorzugt umfasst die Bahntragerschicht 142 eine Filz-
schicht 142A und eine hydrophobe Schicht 142B. Wahl-
weise kann die Bahntragerschicht 142 zwei undurchlas-
sige, sich in Langsrichtung erstreckende Aufl3enrander
umfassen, die die erste und die zweite geneigte Ringfla-
che 170, 172 beriihren.

[0060] Fig. 7 veranschaulicht schematisch eine weite-
re Variante bei der eine Pressanordnung 200 einen Wal-
zenaufbau 201 mit mehreren Walzen 202, 204, 206, 208
umfasst, die in einem viereckigen Muster zur zusammen-
wirkenden Rotation bei der Verarbeitung einer ersten
kontinuierlichen Bahn 209, wie beispielsweise einer Pa-
pierbahn, die auf einer Bahntrégerschicht 210 mitgenom-
men wird, und einer zweiten kontinuierlichen Bahn 212,
wie beispielsweise einer Papierbahn, die auf einer Bahn-
tragerschicht 214 mitgenommen wird, angeordnet ist.
Die Bahntragerschichten 210, 214 kdnnen beispielswei-
se Filzschichten sein.

[0061] Jede der Vielzahl von Walzen 202, 204, 206,
208 ist von dem oben zuvor als Hauptwalzen 60, 62 und/
oder 160 und Druckwalzen 64, 66 beschriebenen Artund
wird daher nichtwieder im Detail beschrieben. Esistauch
zu verstehen, dass Abdichtungsplatten von der gleichen
allgemeinen Art, wie sie oben in Bezug auf die Abdich-
tungsplatten 108 und 110 beschrieben wurden auf die
oben in Bezug auf die Fig. 4 und 5 beschriebene Weise
verwendet werden wirden, um eine Kammer 216 zu de-
finieren. Die Steuer- und Druckquellenanschlisse fiir die
Kammer 216 und die zugehdrige Arbeitsweise sind der-
art, wie es oben in Bezug auf die Fig. 1-4 beschrieben
wurde, was daher hier nicht mehr wiederholt wird.
[0062] ZuZwecken dieser Diskussionwerden die Wal-
zen 202 und 204 als Hauptwalzen bezeichnet, und die
Walzen 206, 208 werden als Druckwalzen bezeichnet,
obwohl bei der vorliegenden Ausfiihrungsform die Wal-
zen 202, 204, 206, 208 annahernd die gleiche Grolze
aufweisen. Die Hauptwalzen 202, 204 und die Druckwal-
zen 206, 208 sind so angeordnet, dass sie mehrere Wal-
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zenspalten 220, 222, 224, 226 definieren, von denen auf
der Grundlage der Drehung der Hauptwalze 202 in der
durch den Pfeil 230 gezeigten Richtung die Walzenspal-
ten 220, 224 Einlasswalzenspalten der Pressanordnung
200 bilden und die Walzenspalten 222, 226 Auslasswal-
zenspalten bilden.

[0063] Die erste kontinuierliche Bahn 209 und die erste
Bahntragerschicht 210 treten in den Einlassspalt 220 ein
und werden durch die Kammer 216 hindurch um den
Umfang der Hauptwalze 202 herum verarbeitet. Die
zweite kontinuierliche Bahn 212 und die zweite Bahntré-
gerschicht 214 treten in den Einlassspalt 224 ein und
werden durch die Kammer 216 hindurch um die Um-
fangsflache der Hauptwalze 204 herum verarbeitet. Die
erste Bahntragerschicht 210, die kontinuierliche Bahn
209, die kontinuierliche Bahn 212 und die zweite Bahn-
tragerschicht 214 werden durch den Auslassspalt 222
hindurch verarbeitet, um eine laminierte Bahn 228 zu bil-
den, die aus den kontinuierlichen Bahnen 209, 212 be-
steht. Wahrend der Verarbeitung bleibt die zweite konti-
nuierliche Bahn 212 aufgrund der Oberflachenspannung
oder aufgrund der Entliiftung in der Hauptwalze 202
durch Loécher, Nuten oder Poren, die in der zylindrischen
Flache der Hauptwalze 202 gebildet sind, in Kontakt mit
der ersten kontinuierlichen Bahn 209. Es ist beabsichtigt,
dass die zweite kontinuierliche Bahn 212 und die zweite
Bahntragerschicht 214 durch eine auf die kontinuierliche
Bahn 209 aufgebrachte Beschichtungslage ersetzt wer-
den kdnnten.

[0064] Fig. 8 ist eine schematische Darstellung einer
anderen Ausflihrungsform, bei der eine Pressanordnung
300 einen Walzenaufbau 301 mit mehreren Walzen 302,
304, 306, 308, 310 und 312 umfasst, die zur zusammen-
wirkenden Rotation bei der Verarbeitung einer kontinu-
ierlichen Bahn 314, wie beispielsweise einer Papierbahn,
angeordnet sind. Jede Walze 302, 304 ist von der zuvor
als Hauptwalze 60 und/oder 160 beschriebenen Art und
ist mit einer Differenzdruckquelle auf eine Weise fluidge-
koppelt, die oben beschrieben ist. Die Walzen 306, 308,
310, 312 sind von der oben in Bezug auf nicht entliftete
Haupt- und Druckwalzen, wie beispielsweise die Haupt-
walze 62 und die Druckwalze 64, beschriebenen Art und
werden daher nicht wieder im Detail beschrieben. Eben-
so ist die Abdichtungsplatte 316 von der gleichen allge-
meinen Art, wie sie oben in Bezug auf die Abdichtungs-
platten 108 und 110 beschrieben ist, und kann auf die
oben in Bezug auf die Fig. 4 und 5 beschriebene Weise
verwendet werden.

[0065] ZuZwecken dieser Diskussion werden die Wal-
zen 302 und 304 als Hauptwalzen bezeichnet, und die
Walzen 306, 308, 310 und 312 werden als Druckwalzen
bezeichnet, aufgrund ihrer jeweiligen Hauptfunktion in-
nerhalb einer gegebenen Kammer in Bezug auf die kon-
tinuierliche Bahn 314. Bei der vorliegenden Ausfuh-
rungsform weisen die Walzen 302, 304, 306, 308, 310
und 312 annadhernd die gleiche GrofRe auf. Die Haupt-
walzen 302, 304 und Druckwalzen 306, 308, 310, 312
sind derart angeordnet, dass sie mehrere Walzenspalten

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

320, 322, 324, 326, 328, 330, 332 definieren, auf deren
Grundlage eine Rotation der Hauptwalze 302 in der
durch den Pfeil 334 gezeigten Richtung die Walzenspal-
ten 320, 326, 330 Einlasswalzenspalten der Pressanord-
nung 300 bilden, die Walzenspalten 322, 328, 332 Aus-
lasswalzenspalten bilden und der Walzenspalt 324 ein
Kammerteilungsspaltist. Die Orientierung und/oder Gro-
Re der Walzen 302, 304, 306, 308, 310 und 312 kann
derart modifiziert werden, dass die Walzenspalten an
den gewiinschten Orten angeordnet sind und die Effizi-
enz der Verarbeitung optimiert ist.

[0066] Die Abdichtungsplatten 316 definieren zusam-
men mit den Walzen 302, 304, 306, 308, 310 und 312
eine erste Kammer 336 und eine zweite Kammer 338,
wobei jeder Kammer mindestens ein Einlassspalt und
mindestens ein Auslassspalt zugeordnet ist.

[0067] Eine erste Druckquelle 340 ist mit einer Kam-
mer 336 Uber eine Leitung 342 fluidgekoppelt, und eine
zweite Druckquelle 344 ist mit einer Kammer 338 Uber
eine Leitung 346 fluidgekoppelt. Die Leitungen 342 und
346 erstrecken sich jeweils von der Abdichtungsplatte
316 in die Kammern 336 bzw. 338 hinein, um eine Fluid-
strdmung darin zu verteilen. Der Controller 120 ist elek-
trisch mit der Druckquelle 340 Uber ein Elektrokabel 348
gekoppelt und ist elektrisch mit der Druckquelle 344 Giber
ein Elektrokabel 350 gekoppelt. Ein Sensoraufbau 352
ist elektrisch mit dem Controller 120 Uiber ein Elektroka-
bel 354 verbunden. Der Sensoraufbau 352 ist derart aus-
gebildet, dass er den Druck und die Temperatur jeder
Kammer 336, 338 uUberwacht.

[0068] Die Pressanordnung 300 umfasst ferner eine
erste semipermeable Membran 360 und eine zweite se-
mipermeable Membran 362. Die Membranen 360, 362
stehen mit den Umfangsflachen der Hauptwalzen 302,
304 in Wechselwirkung, um einen ersten ausgedehnten
Spalt 364 und einen zweiten ausgedehnten Spalt 366 zu
definieren. Der ausgedehnte Spalt 364 befindet sich in
der ersten Kammer 336, und der ausgedehnte Spalt 366
befindet sich in der zweiten Kammer 338.

[0069] Diekontinuierliche Bahn 314 umfassteine erste
Seite 370 und eine zweite Seite 372. Wahrend sie sich
in der Kammer 336 befindet, stromt ein Fluid durch die
kontinuierliche Bahn 314 hindurch in einer ersten Rich-
tung von der ersten Seite 370 zur zweiten Seite 372 an
dem ausgedehnten Spalt 364. Wéhrend sie sich in der
Kammer 338 befindet, stromt ein Fluid durch die konti-
nuierliche Bahn 314 in einer zweiten Richtung, die ent-
gegengesetzt zur ersten Richtung ist, von der zweiten
Seite 372 zur ersten Seite 370 an dem ausgedehnten
Spalt 364. Eine erste Membran 360 steht mit der ersten
Kammer 336 und der Hauptwalze 302 in Verbindung, um
eine mechanische Presskraft auf die Kkontinuierliche
Bahn 314 in der ersten Richtung, d.h., von der ersten
Seite 370 zur zweiten Seite 372 aufzubringen. Eine zwei-
te Membran 362 steht mit der zweiten Kammer 338 und
der Hauptwalze 304 in Verbindung, um eine mechani-
sche Presskraft auf die kontinuierliche Bahn 314 in der
zweiten Richtung, d.h., von der zweiten Seite 372 zur
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ersten Seite 370 aufzubringen. Dadurch stehen die Mem-
branen 360, 362 jeweils mit den jeweiligen unter Druck
gesetzten Kammern 336, 338 und den jeweiligen Haupt-
walzen 302, 304 in Verbindung, um in Kombination
gleichzeitig eine vorbestimmte Fluidstromung sowie eine
mechanische Presskraft auf die kontinuierliche Bahn 314
in zwei Richtungen zu bewirken und somit eine verbes-
serte Entwasserung der kontinuierlichen Bahn 314 zu
fordern. Bei der vorliegenden Ausfuhrungsform umfas-
sen die Hauptwalzen 302, 304 jeweils zumindest einen
Leerraum, wie ein Loch, eine Nut oder eine Pore, um
eine Druckdifferenz Uber die kontinuierliche Bahn 314
hinweg zu bewirken.

[0070] Vorzugsweise ist eine jede der ersten semiper-
meablen Membran 360 und der zweiten semipermea-
blen Membran 362 aus einem Formgewebe ungefahr
2,54 mm (0,1 Zoll) oder weniger dick und semipermeabel
hergestellt, indem mehrere miteinander in Verbindung
stehende Poren 117 in dem Formgewebe mit einer Gro-
Re, Form, Haufigkeit und/oder Muster gebildet sind, das
derart gewahlt ist, dass die gewiinschte Permeabilitat
geschaffen wird, wie es vollstandiger oben in Verbindung
mit der Membran 20 beschrieben ist. Die Permeabilitat
von einer jeden der ersten semipermeablen Membran
360 und der zweiten semipermeablen Membran 362 ist
derart gewahlt, dass sie gréRer als Null und kleiner als
ungefahr 0,025 m/s (fiinf CFM pro QuadratfuR) ist, wie
durch das TAPPI-Testverfahren TIP 0404-20 gemessen,
und insbesondere gréRer als Null und kleiner als unge-
fahr 0,01 m/s (zwei CFM pro Quadratful3) ist.

[0071] Bei bevorzugten Ausfiihrungsformen umfasst
die Pressanordnung 300 ferner eine erste Bahnstiitz-
schicht 361 und eine zweite Bahnstitzschicht 363, die
jeweils auf entgegengesetzten Seiten der kontinuierli-
chen Bahn 314 angeordnet sind. Nach Fig. 8 ist die erste
Bahnstutzschicht 361 zwischen der Membran 362 und
den Walzen 302 und 312 angeordnet, und die zweite
Bahnstitzschicht 363 ist zwischen der Membran 360 und
den Walzen 306 und 304 angeordnet. Alternativ kann die
erste Bahnstutzschicht 361 derart angeordnet sein, dass
sie zwischen der kontinuierlichen Bahn 314 und der
Membran 362 liegt, und die zweite Bahnstutzschicht 363
kann derart angeordnet sein, dass sie zwischen der kon-
tinuierlichen Bahn 314 und der Membran 360 liegt. Vor-
zugsweise ist eine jede der Bahnstitzschichten 361, 363
ein integrales Gewebe, das eine Filzschicht und eine hy-
drophobe Schicht mit einer Gesamtdicke von ungefahr
2,54 mm (0,1 Zoll) oder weniger aufweist, und ist derart
orientiert, dass die hydrophobe Schicht der kontinuierli-
chen Bahn 314 zugewandt ist.

[0072] Nach Fig. 8 weisen die ausgedehnten Spalten
364 und 366 im wesentlichen die gleiche Lange auf. Je-
doch kénnen die Spaltlangen unterschiedlich sein, was
beispielsweise bewirkt werden kann, indem Hauptwal-
zen mit unterschiedlichen Umfangen gewahlt und/oder
indem die UmfangsgréRe vonirgendeiner oder mehreren
der Druckwalzen verandert wird, um effektiv die Lage
von einem oder mehreren Walzenspalten 320, 324 und
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328 zu verandern.

[0073] DerInnendruck einer jeden der ersten Kammer
336 und der zweiten Kammer 338 wird individuell von
dem Controller 120 gesteuert und kann auf unterschied-
liche Driicke unter Druck gesetzt werden. Die Kammer
338 wird vorzugsweise auf einen gréReren Druck als der
Druck der Kammer 336 unter Druck gesetzt. In manchen
Fallen kann es auch erwinscht sein, die Kammer 336
mit einem ersten Material zu befillen und die Kammer
338 mit einem zweiten Material, das von dem ersten Ma-
terial verschieden ist, zu beflllen. Derartige Materialien
koénnen trockene Luft, Dampf oder Gas, Wasser oder an-
deres Fluid umfassen.

[0074] Zusétzlich zur Steuerung der Driicke in den
Kammern 336 ist es in manchen Fallen erwiinscht, die
Temperaturen der Kammern 336, 338 auf die gleichen
oder moglicherweise verschiedenen Temperaturen zu
steuern. Fig. 8 zeigt ferner eine Temperaturregeleinheit
374, die Uber Leitungen 376, 378 jeweils mit jeweiligen
Kammern 336, 338 fluidgekoppelt ist, um den Kammern
336, 338 ein Heiz- oder Kihlfluid, wie beispielsweise Luft,
zuzufiihren. Die Temperaturregeleinheit 374 ist elek-
trisch mit dem Controller 120 Uber ein Elektrokabel 380
gekoppelt. Der Controller 120 empfangt Temperatursi-
gnale, die die Temperaturen der Kammern 336, 338 dar-
stellen, von dem Sensoraufbau 352. Der Controller 120
verwendet dann diese Temperaturen, um Temperatur-
ausgangssignale auf der Grundlage von vordefinierten
Zieltemperaturen zu erzeugen, die der Temperaturregel-
einheit 374 zugefuhrt werden. Die Temperaturregelein-
heit 374 spricht dann auf die Temperaturausgangssigna-
le an, um die Temperaturen der Kammern 336, 338 zu
regeln. Die Temperatur der Kammer 338 wird vorzugs-
weise derart gesteuert, dass sie héher als die Tempera-
tur der Kammer 336 ist.

[0075] Alternativ kann die Temperaturregelung der
Kammern 336, 338 bewirkt werden, indem jeweils die
Temperatur der von der ersten Druckquelle 340 und/oder
der zweiten Fluidquelle 344 den jeweiligen Kammern
336, 338 zugefiihrten Fluide geregelt wird. In einem sol-
chen Fall kann die Temperaturregeleinheit 374 beseitigt
werden.

[0076] Fig. 9 zeigt einen Teil der Walzenanordnung
400, die eine Hauptwalze 402 und eine Druckwalze 404
umfasst, die anstelle der zuvor beschriebenen Hauptwal-
zen bzw. Druckwalzen verwendet werden kdnnen.
[0077] Die Hauptwalze 402 umfasst eine allgemeine
Struktur, die derjenigen der in Fig. 6 gezeigten Haupt-
walze 160 entspricht. Wahrend in Fig. 9 nur ein rechter
Endabschnitt 406 der Hauptwalze 402 gezeigt ist, ist ein-
zusehen, dass das linke Ende der Walze 402 ein Spie-
gelbild des rechten Endes 406 ist und somit die gleichen
Bezugszeichen, die dazu verwendet werden, das rechte
Ende 406 zu beschreiben, fiir das linke Ende der Haupt-
walze 402 gelten werden.

[0078] Die Hauptwalze 402 umfasst eine zylindrische
Mittelflache 408, linke und rechte kreisférmige Enden
410, linke und rechte zylindrische Endflachen 412 und
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linke und rechte geneigte Ringflachen 414. Die zylindri-
schen Endflachen 412 sind neben jeweiligen kreisformi-
gen Enden 410 angeordnet. Die zylindrische Mittelflache
408 weist einen Umfang auf, der kleiner als der Umfang
der zylindrischen Endflachen 412 ist. Die geneigten Ring-
flachen 414 stellen einen Ubergang von der zylindrischen
Mittelflache 408 zu den zylindrischen Endflachen 412 be-
reit. Die zylindrische Mittelflache 408 umfasst zumindest
einen Leerraum, wie eine Nut, ein Loch oder eine Pore,
um eine Druckdifferenz Uber die Membran 20 und jedes
dazwischenliegende Material hinweg zu erleichtern.
[0079] Der Abstand zwischen den geneigten Ringfla-
chen 414 der Hauptwalze 402 ist derart gewahlt, dass er
anndhernd gleich der Breite der semipermeablen Mem-
bran 20 ist. Die geneigten Ringflachen 414 definieren
eine Fuhrungsstrecke fir die semipermeable Membran
20 und die Bahntrégerschicht 142. Vorzugsweise um-
fasst eine jede der semipermeablen Membran 20 und
der Bahntragerschicht 142 zwei verjungte AuRenrander,
die die geneigten Ringflachen 414 berihren. Insbeson-
dere bevorzugt umfasst die semipermeable Membran 20
zwei verjungte, undurchléssige, sich in Langsrichtung er-
streckende AuRRenrander 20A, 20B (siehe Fig. 6), um die
Abdichtung entlang der geneigten Ringflachen 414 zu
verbessern. Die Bahntragerschicht 142 umfasst eine
Filzschicht 142A und eine hydrophobe Schicht 142B. Die
Profile der semipermeablen Membran 20 und der Bahn-
tragerschicht 142 sind vorzugsweise derart bemessen,
dass sie in das Walzenprofil der Hauptwalze 402 zwi-
schen den geneigten Ringflachen 414 passen, so dass
die Membran 20 und die zylindrischen Endflachen 412
im wesentlichen die gleiche Umfangshdhe aufweisen. Im
Betrieb ware eine kontinuierliche Bahn, wie eine Papier-
bahn (nicht gezeigt) zwischen der semipermeablen
Membran 20 und der Bahntragerschicht 142 angeordnet.
[0080] An den kreisférmigen Enden 410 sind aus-
tauschbare Enddichtungen 416 angebracht, die mehrere
Fluidhohlraume 418 umfassen. Die Anbringung wird
durch Klebstoff oder Befestigungselemente bewirkt. Die
austauschbaren Enddichtungen 416 sind vorzugsweise
aus einem elastischen Material, wie beispielsweise
Gummi, hergestellt und kénnen ein Verstarkungsgewe-
be, wie Nylon oder Stahl, umfassen.

[0081] Die Druckwalze 404 umfasst eine im allgemei-
nen zylindrische Struktur, die derjenigen der in den Fig.
1-3 gezeigten Druckwalze 64 entspricht.

[0082] Wahrend nur ein rechter Endabschnitt 420 der
Druckwalze 404 in Fig. 9 gezeigtist, ist einzusehen, dass
das linke Ende der Druckwalze 404 ein Spiegelbild des
rechten Endes 420 ist und somit die gleichen Bezugs-
zeichen, die dazu verwendet werden, das rechte Ende
420 zu beschreiben, fir das linke Ende der Druckwalze
404 gelten werden.

[0083] Die Druckwalze 404 umfasst eine zylindrische
Mittelflache 422 und linke und rechte kreisférmige Enden
424, Eine Abdichtungshiilse 426 mit einer Innenflache
428 und einer Aul3enflache 430 ist Giber der zylindrischen
Mittelflache 422 aufgenommen und in einer festen Be-
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ziehung mit der Druckwalze 404 aufgrund von Reibungs-
kraften gehalten, die zwischen der zylindrischen Mittel-
flache 422 und der Innenflache 428 der Abdichtungshuil-
se 426 wirken. Alternativ kann die Abdichtungshilse 426
durch Klebstoff oder durch Befestigungselemente, die
unter der AuRenflache 430 der Abdichtungshilse 426
angeordnet und in der zylindrischen Mittelflache 422 auf-
genommen sind, an ihrer Stelle gehalten werden. Vor-
zugsweise ist jedoch jede Abdichtungshiilse 426 derart
austauschbar, dass, wenn die Abdichtungshiilse 426 ein
unannehmbares Ausmald an Verschlei3 zeigt, die Ab-
dichtungshiilse 426 ohne die Notwendigkeit, die Druck-
walze 404 wegzuwerfen, ausgetauscht werden kann. Die
Abdichtungshiilse 426 umfasst eine Beanspruchungs-
schicht 432 und mehrere Fluidhohlrdume 434.

[0084] An den kreisférmigen Enden 424 sind aus-
tauschbare Enddichtungen 436 angebracht, die mehrere
Fluidhohlrdume 438 umfassen. Die Anbringung wird mit-
tels Klebstoff oder Befestigungselementen bewirkt. Die
austauschbaren Enddichtungen 436 sind vorzugsweise
aus einem elastischen Material, wie beispielsweise
Gummi, hergestellt und kdnnen ein Verstarkungsgewe-
be, wie Nylon oder Stahl, umfassen.

[0085] Die Abdichtungshiilse 426 ist vorzugsweise
aus einem elastischen Material, wie beispielsweise
Gummi, hergestellt. Die Beanspruchungsschicht 432 der
Abdichtungshiilse 426 wird dazu verwendet, die Hoop-
oder Umreifungsspannungen und/oder Beanspruchun-
gender Abdichtungshiilse 426 tiber die Maschine hinweg
zu halten, und umfasst ein Verstarkungsgewebe, wie bei-
spielsweise Nylon oder Stahl. Die Gr63e, Form und Geo-
metrie der Fluidhohlrdume 434 sind derart gewahlt, dass
sie insbesondere in der Nahe der sich in Langsrichtung
erstreckenden Réander 20A, 20B der semipermeablen
Membran 20 elastisch verformbar sind. Ebenso bevor-
zugt erstrecken sich die Fluidhohlraume 434 entweder
in Umfangsrichtung um die Abdichtungshilse 426 herum
in einem wiederholten Muster tber die Breite der Druck-
walze 404 hinweg, oder Uber die Breite der Druckwalze
404 hinweg in einem wiederholten Muster um den Um-
fang der Abdichtungshiilse 426 herum. Alternativ knnen
sich die Hohlrdume 434 diagonal um die Abdichtungs-
hilse 426 herum erstrecken.

[0086] Die Fluidhohlrdume 434 sind mit einem Fluid,
wie beispielsweise Luft, Wasser oder Gel, unter Druck
gesetzt, um eine nachgiebige, jedoch feste Dichtung mit
der semipermeablen Membran 20 um den zylindrischen
Endflachen 412 der Hauptwalze 402 aufrechtzuerhalten.
Bei einer Form der Erfindung werden die Fluidhohlrdume
434 zum Zeitpunkt der Herstellung der Abdichtungshiilse
426 unter Druck gesetzt. Alternativ werden die Druckluft-
hohlrdume 434 zum Zeitpunkt der Herstellung der Ab-
dichtungshiilse 426 nicht unter Druck gesetzt, sondern
vielmehr kann die Abdichtungshiilse 426 ein oder meh-
rere Ventil6ffnung(en) 440 umfassen, wie beispielsweise
die Art, die gewohnlich dazu verwendet wird, um Luft in
einen Luftreifen einzuleiten, um Fluid aufzunehmen und
somit die Hohlrdume 434 unter Druck zu setzen. Alter-
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nativ kénnen die Ventiléffnung(en) 440 offene Offnungen
sein, die mit einer Fluidquelle Gber eine Fluidleitung und
eine drehbare Fluidkupplung verbunden sind. Bei man-
chen Anwendungen kann es erwinscht sein, die Fluid-
hohlraume 434 miteinander zu verbinden, um jegliche
von aul3en aufgebrachte Kréfte zu verteilen und effektiv
einen einzigen Hohlraum zu bilden.

[0087] Die Fluidhohlraume 418, 438 der austauschba-
ren Enddichtungen 416, 436 sind mit einem Fluid, wie
Luft, Wasser oder Gel, unter Druck gesetzt. Die GréR3e,
Form und Geometrie der Hohlrdume 418, 438 sind derart
gewahlt, dass sie elastisch verformbar sind, um eine
nachgiebige aber feste Dichtung zwischen den aus-
tauschbaren Enddichtungen 416, 436 und mit den zuge-
ordneten Abdichtungsplatten, wie die Abdichtungsplat-
ten 108, 110 von Fig. 3, aufrechtzuerhalten. Bei einer
Form der Erfindung werden die Fluidhohlraume 418, 438
zum Zeitpunkt der Herstellung der Enddichtungen 416,
436 unter Druck gesetzt. Alternativ werden die Fluidhohl-
rdume 418, 438 zum Zeitpunkt der Herstellung der End-
dichtungen 416, 436 nicht unter Druck gesetzt. Vielmehr
kdénnen die austauschbaren Enddichtungen 416, 436 je-
weils eine oder mehrere Ventil6ffnung(en) 442, 444 um-
fassen, wie beispielsweise die Art, die gewoéhnlich dafir
verwendet wird, um Luft in einen Luftreifen einzuleiten,
um Fluid aufzunehmen und somit die Hohlrdume 418,
438 unter Druck zu setzen. Bei manchen Anwendungen
kann es erwiinscht sein, die Fluidhohlraume 418 mitein-
ander zu verbinden oder die Fluidhohlrdume 438 mitein-
ander zu verbinden. Das Verbinden der Hohlrdume bildet
effektiv einen einzigen Hohlraum, um jegliche von auf3en
aufgebrachten Kréafte innerhalb des gebildeten einzigen
Hohlraums zu verteilen.

[0088] Inden Figuren 1 bis 10istdie betreffende Mem-
bran jeweils zu erkennen. Eine solche Membran kann
jedoch insbesondere auch bei den Ausfihrungsformen
gemal den Figuren 12 und 13 vorgesehen sein. Auch
hier ist die Membran zweckmafigerweise wieder auf der
den héheren Druck aufweisenden Seite der Faserstoff-
bahn angeordnet.

[0089] Es ergibt sich somit ein Verfahren zur Entwés-
serung einer Faserstoffbahn, insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn, bei dem die Faserstoffbahn durch eine
Entwasserungszone gefuhrt wird, in der sie zumindest
teilweise durch eine Beaufschlagung mit unter Druck ste-
hendem Verdrangungsfluid, insbesondere Verdran-
gungsgas, entwassertwird, wobei die Faserstoffbahn zu-
sammen mit einer porésen Membran durch die Entwés-
serungszone gefthrt und durch die Membran hindurch
mit dem Verdrangungsfluid beaufschlagt wird.

[0090] Als Membran kann beispielsweise eine aus Fo-
lienmaterial mit Durchgangsléchern bestehende Mem-
bran verwendet werden.

[0091] DerDruckdes die Membran beaufschlagenden
Verdrangungsfluids ist vorzugsweise grofRer als der Um-
gebungsdruck.

[0092] Es kann insbesondere wieder auch eine Mem-
bran verwendet werden, wie sie zuvor beschrieben wur-
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de.

[0093] Die Membran kann insbesondere mit zusam-
menhangenden Poren versehen sein.

[0094] Fig. 10 zeigt in schematischer Darstellung eine
beispielhafte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 10 zur
Entwésserung einer Faserstoffbahn 12. Bei der Faser-
stoffbahn 12 kann es sich insbesondere um eine Papier-
oder Kartonbahn handeln.

[0095] Die Entwasserungsvorrichtung 10 umfassteine
Entwésserungszone E, in der die Faserstoffbahn 12 zu-
mindest teilweise durch eine Beaufschlagung mit unter
Druck stehendem Verdrangungsfluid, insbesondere Ver-
dréngungsgas 14, entwassert wird. Dabei wird die Fa-
serstoffbahn 12 zusammen mit einer Membran 16 und
einem Sieb- oder Filzband 18 durch die Entwasserungs-
vorrichtung 10 gefiihrt, wobei die Faserstoffbahn 12
durch die Membran 16 hindurch mit dem Verdrangungs-
gas 14 beaufschlagt wird. Das Sieb- oder Filzband 18
liegt auf der gegeniiberliegenden Seite der Faserstoff-
bahn 12. Die Faserstoffbahn 12 wird somit zwischen der
mit Gasdruck beaufschlagten Membran 16 und dem
Sieb- oder Filzband 18 durch die Entwasserungszone E
gefihrt.

[0096] Beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel um-
fasst die Entwésserungszone E eine den Gasdruck lie-
fernde Verdrangungsentwéasserungseinheit 20, die mit
ihrer Gasaustrittsseite 25 einer beispielsweise durch ei-
ne Walze gebildeten Gegenflache 24 gegeniiberliegt, um
mit dieser einen in Bahnlaufrichtung L verlangerten Spalt
26 zu bilden, durch den die Membran 16, das Sieb- oder
Filzband 18 und die dazwischenliegende Faserstoffbahn
12 hindurchgefihrt sind.

[0097] Wie anhand der Fig. 10 zu erkennen ist, ist die
Entwésserungszone E in mehrere Sektionen unterteilt,
in denen der angelegte Gasdruck individuell einstellbar
ist. Im vorliegenden Fall sind z.B. drei solche Sektionen
E1, E2 und E3 vorgesehen. Grundsétzlich ist auch eine
beliebige andere Anzahl von Sektionen mdglich. So sind
insbesondere auch vier oder mehr Sektionen denkbar.
Die in den verschiedenen Sektionen E1, E2 und E3 vor-
herrschenden Dricke sind in der Fig. 10 mit p;, p, und
p; gekennzeichnet.

[0098] Die verschiedenen Sektionen Ei, d.h. beim vor-
liegenden Ausfuhrungsbeispiel die Sektionen E1, E2 und
E3, kdnnen Uber die Breite sektioniert sein, d.h. es kon-
nen Uber die Breite unterschiedliche Driicke vorgesehen
sein.

[0099] Die Gegenflache 24 kann geschlossen, offen
(gerillt, ...) oder durchléssig sein.

[0100] Wie sich aus der Fig. 11 ergibt, kann in Entwés-
serungsrichtung betrachtet hinter der Gegenflache 24
ein Kasten 28 angeordnet sein, der die Flissigkeit und /
oder das Gas aufnimmt. Der Kasten 28 kann besaugt,
d.h. als Saugkasten vorgesehen sein. Auch hier kdnnen
in Bahnlaufrichtung L wieder mehrere Zonen Si vorge-
sehen sein, die mit unterschiedlichen Dricken (z.B.
Uberdriicken und/oder Unterdriicken) beaufschlagt wer-
den konnen. Im vorliegenden Fall sind beispielsweise
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wieder drei Zonen S1, S2 und S3 vorgesehen. Grund-
satzlich istjedoch auch hier wieder jede beliebige andere
Anzahl von Zonen mdglich. An den Stellen 30 ist bei-
spielsweise eine Abfuhr von Flissigkeit oder Gas még-
lich.

[0101] Im Ubrigen besitzt die Ausfihrungsform gemarn
Fig. 11 zumindest im wesentlichen wieder den gleichen
Aufbau wie die der Fig. 10. Einander entsprechenden
Teilen sind gleiche Bezugszeichen zugeordnet.

[0102] Mit diesen Entwasserungsvorrichtungen 10
kann das Ergebnis des Verdrdngungsentwasserungs-
prozesses in Bezug auf den endguiltigen Trockengehalt
und papiertechnische Eigenschaften der fertigen Faser-
stoffbahn 12 wie beispielsweise das spezifische Volu-
men, die Porositat, die Oberflachenrauhigkeit und/oder
dergleichen gezielt gesteuertwerden. Zur Steuerung des
Entwasserungsverdrangungsprozesses kann der ange-
legte Gasdruck langs der Entwésserungszone in der ge-
wunschten Weise variiert werden. Somit kann der Ent-
wasserungsprozess direkt wahrend des Betriebs einge-
stellt werden. Dabei kann beispielsweise eine schonen-
de Anfangsentwasserung bei einem niedrigen Gasdruck
erfolgen. Wird ein hoher Endtrockengehalt gefordert, so
dass kann der Gasdruck in den hinteren Sektionen der
Entwasserungszone E entsprechend erhdht werden.
Wird dagegen ein hohes Volumen fiir die fertige Faser-
stoffbahn 12 gefordert, so kann der Gasdruck in den hin-
teren Sektionen der Entwéasserungszone E entspre-
chend niedrig eingestellt werden. Es ist somit insbeson-
dere auch ein jeweiliges Druckprofil beispielsweise in
Maschinenrichtung einstellbar.

[0103] Auch hier kanninsbesondere wieder eine Mem-
bran verwendet werden, wie sie im Zusammenhang mit
dem ersten Aspekt der Erfindung beschrieben wurde.
Dabei kann die Membran insbesondere auch wieder mit
zusammenhangenden Poren versehen sein.

[0104] Fig. 12 zeigt in schematischer Darstellung eine
erste Ausfuihrungsform einer Vorrichtung 10 zur Entwas-
serung einer Faserstoffbahn 12. Bei der Faserstoffbahn
12 kann es sich insbesondere um eine Papier- oder Kar-
tonbahn handeln.

[0105] Die Entwasserungsvorrichtung 10 umfassteine
Verdrangungsentwasserungszone E, in der die Faser-
stoffbahn 12 zumindest teilweise durch eine Beaufschla-
gung mit Verdrangungsfluid, hier z.B. Verdrangungsgas
14, entwassert wird.

[0106] Der Verdrangungsentwasserungszone E ist ei-
ne Presse 16 vorgeschaltet. Dabei wird die Faserstoff-
bahn 12 zunachst durch die vorgeschaltete Presse 16
und daraufhin durch die Verdrangungsentwasserungs-
zone E gefihrt.

[0107] Beim vorliegenden Ausfuihrungsbeispiel ist die
vorgeschaltete Presse 16 durch eine Schuhpresse ge-
bildet.

[0108] Die Faserstoffbahn 12 ist beim vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel zusammen mit einem Sieb- oder
Filzband 18 durch die Presse 16 und die Verdrangungs-
entwasserungszone E gefuhrt.
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[0109] Die Entwasserungszone E umfasst beim vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel eine Verdrangungsent-
wasserungseinheit 20, die mit ihrer Gasaustrittsseite ei-
ner Gegenwalze 22 gegeniiberliegt, iber die die mit Ver-
drangungsgas 14 beaufschlagte Faserstoffbahn 12 und
das Sieb- oder Filzband 18 gefuhrt sind.

[0110] Die Ausfuihrungsform gemaR Fig. 13 unter-
scheidet sich von der der Fig. 12 lediglich dadurch, dass
als der Verdrangungsentwéasserungszone E vorgeschal-
tete Presse 16’ eine Walzenpresse vorgesehen ist. Im
Ubrigen besitzt diese Entwéasserungsvorrichtung 10 den
gleichen Aufbau wie die in der Fig. 12 dargestellte Vor-
richtung. Einander entsprechenden Teilen sind gleiche
Bezugszeichen zugeordnet.

[0111] Grundséatzlich kann auch eine nachgeschaltete
mechanische Presse vorgesehen sein.

[0112] Bei den dargestellten Entwéasserungsvorrich-
tungen kdnnen das Ausmalf3 der Blattkompression und
die Hohe des angelegten Gasdruckes getrennt gesteuert
werden. Dabei ist es insbesondere mdglich, das Ergeb-
nis des Verdrédngungsentwéasserungsprozesses in Be-
zug auf den endglltigen Trockengehalt und papiertech-
nische Eigenschaften der fertigen Faserstoffbahn wie
spezifisches Volumen, Porositat, Oberflachenrauhigkeit
und/oder der dergleichen gezielt zu steuern. Durch die
der Verdrangungsentwésserungszone vorgeschaltete
Presse kann das Faservlies auf das gewiinschte Maf}
vorkompaktiert werden. Hierdurch kann die Permeabili-
tat des Faservlieses in der gewlnschten Weise einge-
stellt werden. Durch die Entkopplung des Entwésse-
rungs- und Komptaktierungsprozesses kdnnen somit die
Eigenschaften des fertigen Papiers gezielt eingestellt
werden. Wird das Vlies stark vorkompaktiert, so kann
mehr Wasser aus dem Vlies entfernt werden. Dies ist
insbesondere bei solchen Papiersorten erforderlich, bei
denen in erster Linie ein hoher Trockengehalt nach der
Presse gefordert wird.

[0113] Auch hierkanninsbesondere wieder eine Mem-
bran verwendet werden, wie sie im Zusammenhang mit
dem ersten Aspekt der Erfindung beschrieben wurde.
Dabei kann die Membran insbesondere auch wieder mit
zusammenhangenden Poren versehen sein.

[0114] Grundséatzlich sind beliebige Kombinationen
der verschiedenen Aspekte mdglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Entwésserung einer Faserstoffbahn
(12), insbesondere einer Papier- oder Kartonbahn,
bei dem die Faserstoffbahn (12) durch eine Entwés-
serungszone gefiuhrt wird, in der sie zumindest teil-
weise durch eine Beaufschlagung mit unter Druck
stehendem Verdrangungsfluid, insbesondere Ver-
drangungsgas, entwassert wird, und bei dem die Fa-
serstoffbahn (12) zusammen mit einer porésen
Membran (20) durch die Entwasserungszone ge-
fuhrt und durch die Membran (20) hindurch mit dem
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Verdréangungsfluid beaufschlagt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als porose Membran (20) eine
Membran verwendet wird, deren Dicke ungeféhr
2,54 mm oder weniger ist, und die ein semipermea-
bles Formgewebe mit mehreren miteinander in Ver-
bindung stehenden Poren (117) umfasst, das eine
Permeabilitat aufweist, die gréRer als Null und klei-
ner als ungeféahr 0,025 m/s ist, wie durch das TAPPI-
Testverfahren TIP 0404-20 gemessen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet ,

dass als Membran (20) eine aus Folienmaterial mit
Durchgangsléchern bestehende Membran verwen-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet ,

dass der Druck des die Membran (20) beaufschla-
genden Verdrangungsfluids gréRer ist als der Um-
gebungsdruck.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass die Permeabilitat groer als Null und kleiner
als 0,01 m/s ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Permeabilitdt durch mindestens einen Fak-
tor der Faktoren GréRRe, Form, Haufigkeit und Muster
einer Vielzahl von Poren in dem Formgewebe be-
stimmt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Membran (20) in der Nahe ihrer Oberflache
eine Stromungswiderstandsschicht besitzt.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Membran (20) eine Fluidverteilungsschicht
neben der Strémungswiderstandsschicht umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Membran (20) eine abriebbestéandige
Oberflache umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Prozentsatz des Membranleerraums klei-
ner als 40 Prozent ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass die Membran (20) gemafl} einem Verfahren
hergestellt wird, das die folgenden Schritte umfasst:
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es wird ein Tragergewebe bereitgestellt, das
permeabel ist, und es werden mehrere mitein-
ander in Verbindung stehende Poren (117) in
dem Tragergewebe gebildet, wobei

zur Bildung eines die miteinander in Verbindung
stehenden Poren (117) aufweisenden semiper-
meablen Abschnitts der Membran Giber Warme
schmelzbare und nicht iber Warme schmelzba-
re Fasern gemischt werden, die Fasermischung
in das Tragergewebe eingenaht wird und
Warme aufgebracht wird, um die tber Warme
schmelzbaren Fasern zu schmelzen, die Leer-
raume in der Form von miteinander in Verbin-
dung stehenden Poren (117) zurticklassen, und
zwei sich in Langsrichtung der Membran (20)
erstreckende Randabschnitte (20A,20B) gebil-
det werden, zwischen denen der semipermea-
ble Abschnitt angeordnet ist,

wobei die Membran (20) eine Dicke von weniger als
2,54 mm aufweist und der semipermeable Abschnitt
eine Permeabilitat aufweist, die groRer als Null und
kleiner als 0,025 m/s ist, wie durch das TAPPI-Test-
verfahren TIP 0404-20 gemessen.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Nahschritt den Schritt umfasst, dass

die Fasermischung in das Tragergewebe eingenéht
wird, um in der Nahe der Oberflache der Membran
(20) eine Stromungswiderstandsschicht zu bilden.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet ,

dass das Verfahren den Schritt umfasst, dass durch
den nicht die Fasermischung aufweisenden Rest
des Tragergewebes eine Fluidverteilungsschicht in
der Membran (20) definiert wird, die aus der Wider-
standsschicht eine Fluidstromung aufnimmt und ver-
teilt.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die

zwei sich in Langsrichtung der Membran (20) er-
streckenden Randabschnitte (20A,20B) undurchlés-
sig gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 11 und 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Bildungsschritt die Schritte umfasst, dass
sowohl die Strémungswiderstandsschicht als auch
die Fluidverteilungsschicht gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anpriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet ,

dass ein permeables Tragergewebe bereitgestellt
wird und die mehreren miteinander in Verbindung
stehenden Poren in dem Tragergewebe gebildet
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werden, wobei der Bildungsschritt den Schritt um-
fasst, dass Beschichtungslagen auf das Tragerge-
webe aufgebracht werden, bis die gewinschte Per-
meabilitat erreicht ist.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet ,

dass das Verfahren den Schritt umfasst, dass die
Beschichtungsart verandert wird, um die Permeabi-
litat einzustellen.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren den Schritt umfasst, dass Luft
in die Beschichtung hinein mitgerissen wird, um die
Permeabilitat einzustellen.

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verfahren den Schritt umfasst, dass der
Feststoffgehalt der Beschichtung eingestellt wird,
um die Permeabilitét einzustellen.

Claims

Process for dewatering a fibrous material web (12),
in particular a paper or cardboard web, wherein the
fibrous material web (12) is guided through a dewa-
tering zone in which it is at least partially dewatered
by applying a pressurized displacement fluid, in par-
ticular a displacement gas, and wherein the fibrous
material web (12) is guided together with a porous
membrane (20) through the dewatering zone and
has the displacement fluid applied to it through the
membrane (20), characterized in that as porous
membrane (20) use is made of a membrane having
a thickness of approximately 2.54 mm or less, and
comprising a semipermeable formed fabric having a
plurality of intercommunicating pores (117) and a
permeability greater than zero and less than approx-
imately 0.025 m/s as measured by TAPPI test meth-
od TIP 0404-20.

Processaccordingto Claim 1, characterized in that
the membrane (20) used is a membrane consisting
of film material with through-holes.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that the pressure of the displacement fluid applied
to the membrane (20) is greater than ambient pres-
sure.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the permeability is greater than zero

and less than 0.01 m/s.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
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terized in that the permeability is determined by at
least one of the factors size, shape, frequency and
pattern of a plurality of pores in the formed fabric.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the membrane (20) possesses a flow
resistance layer near its surface.

Process accordingto Claim 6, characterized in that
the membrane (20) comprises a fluid distribution lay-
er adjacent to the flow resistance layer.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the membrane (20) comprises an
abrasion-resistant surface.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the membrane has a void percentage
of less than 40 percent.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the membrane (20) is produced ac-
cording to a process comprising the steps of:

providing a carrier fabric which is permeable,
and forming a plurality of intercommunicating
pores (117) in the carrier fabric, wherein
heat-fusible and non-heat-fusible fibres are
blended to form a semipermeable membrane
portion comprising the intercommunicating
pores (117),

the blend of fibres is needled into the carrier fab-
ric and heat is applied to melt the heat-fusible
fibres, which leave voids in the form of intercom-
municating pores (117), and

two edge portions (20A, 20B) extending in the
longitudinal direction of the membrane (20) are
formed, with the semipermeable portion dis-
posed between them,

wherein the membrane (20) has a thickness of less
than 2.54 mm and the semipermeable portion has a
permeability which is greater than zero and less than
0.025 m/s as measured by TAPPI test method TIP
0404-20.

Process according to Claim 10, characterized in
that the needling step comprises the step of needling
the blend of fibres into the carrier fabric to form a
flow resistance layer near the surface of the mem-
brane (20).

Process according to Claim 11, characterized in
that the process comprises the step of defining a
fluid distribution layer in the membrane (20) by the
rest of the carrier fabric not comprising the blend of
fibres, said fluid distribution layer accepting and dis-
tributing a fluid flow from the resistance layer.
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Process according to Claim 10, characterized in
that the two edge portions (20A, 20B) which extend
in the longitudinal direction of the membrane (20)
are formed to be impermeable.

Process according to Claim 11 and 12, character-
ized in that the formation step comprises the steps
of forming both the flow resistance layer and the fluid
distribution layer.

Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terized in that a permeable carrier fabric is provided
and the plurality of intercommunicating pores are
formed in the carrier fabric, wherein the formation
step comprises the step of applying coating layers
to the carrier fabric until the desired permeability is
reached.

Process according to Claim 15, characterized in
that the process comprises the step of varying the
coating type to adjust the permeability.

Process according to Claim 15, characterized in
that the process comprises the step of entraining air
into the coating to adjust the permeability.

Process according to Claim 15, characterized in
that the process comprises the step of adjusting the
solids content of the coating to adjust the permea-

bility.

Revendications

Procédé pour la déshydratation d’'une nappe fibreu-
se (12), notamment d’'une nappe de papier ou de
carton, dans lequel la nappe fibreuse (12) est guidée
a travers une zone de déshydratation dans laquelle
elle est déshydratée au moins en partie par une sol-
licitation avec un fluide de déplacement sous pres-
sion, en particulier du gaz de déplacement, et dans
lequel la nappe fibreuse (12) est guidée conjointe-
ment avec une membrane poreuse (20) a travers la
zone de déshydratation et est sollicitée a travers la
membrane (20) par le fluide de déplacement, carac-
térisé en ce que I'on utilise comme membrane po-
reuse (20) une membrane dont I'épaisseur est d’en-
viron 2,54 mm ou moins, et qui comprend une toile
de formation avec plusieurs pores (117) connectés
les uns aux autres, qui présente une perméabilité
qui estsupérieure azéro etinférieure aenviron 0,025
m/s, telle que mesurée par le procédé de test TAPPI
TIP 0404-20.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'on utilise comme membrane (20) une membrane
constitué de matériau en feuille avec des trous de
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passage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

la pression du fluide de déplacement sollicitant la
membrane (20) est supérieure a la pression de I'en-
vironnement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la perméabilité est supérieure & zéro et inférieure a
0,01 m/s.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la perméabilité est déterminée par au moins un fac-
teur parmi les facteurs de taille, de forme, de fré-
guence et de motif d’'une pluralité de pores dans la
toile de formation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
143,

caractérisé en ce que

la membrane (20) posséde une couche résistant a
I'écoulement a proximité de sa surface.

Procédé selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

la membrane (20) comprend une couche de répar-
tition de fluide a c6té de la couche résistant a I'écou-
lement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

la membrane (20) comprend une surface résistant
a l'abrasion.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1343,

caractérisé en ce que

le pourcentage d’espace vide de la membrane est
inférieur a 40 pour cent.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
143,

caractérisé en ce que

la membrane (20) est fabriquée selon un procédé
qui comprend les étapes suivantes :

on fournit une toile de support qui est perméable
et on forme plusieurs pores (117) connectés les
uns aux autres dans la toile de support,

pour la formation d’une portion semi-perméable
de lamembrane présentant les pores (117) con-
nectés les uns aux autres on mélange des fibres
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thermofusibles et des fibres non thermofusibles,
le mélange de fibres est cousu dans la toile de
support et on applique de la chaleur afin de faire
fondre les fibres thermofusibles en laissant les
espaces vides en forme de pores (117) connec-
tés les uns aux autres, et

on forme deux portions de bord (20A, 20B)
s'étendant dans la direction longitudinale de la
membrane (20), entre lesquelles la section
semi-perméable est disposée,

la membrane (20) présentant une épaisseur in-
férieure a 2,54 mm etla section semi-perméable
présentant une perméabilité supérieure a zéro
et

inférieure a 0,025 m/s, telle que mesurée par le
procédé de test TAPPI TIP 0404-20.

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

I'étape de couture comprend |'étape consistant a
coudre le mélange de fibres dans la toile de support
afin de former a proximité de la surface de la mem-
brane (20) une couche résistant a I'écoulement.

Procédé selon la revendication 11,

caractérisé en ce que

le procédé comprend I'étape consistant a définir une
couche de répartition de fluide dans la membrane
(20) par le reste de la toile de support ne présentant
pas le mélange de fibres, ladite couche recevant un
écoulement de fluide de la couche résistant & I'écou-
lement et le répartissant.

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé en ce que

les portions de bord (20A, 20B) s'étendant dans la
direction longitudinale de la membrane (20) sont for-
mées de maniere imperméable.

Procédé selon les revendications 11 et 12,
caractérisé en ce que

I'étape de formation comprend les étapes consistant
a former a la fois la couche résistant a I'écoulement
et la couche de répartition de fluide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a3,

caractérisé en ce que

I'on fournit une toile de support perméable et la plu-
ralité de pores connectés les uns aux autres est for-
mée dans la toile de support, I'étape de formation
comprenant I'étape consistant a appliquer des cou-
ches de revétement sur la toile de support jusqu’a
ce que 'on ait atteint la perméabilité souhaitée.

Procédé selon la revendication 15,
caractérisé en ce que
le procédé comprend I'étape consistant a modifier
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le type de revétement afin d’ajuster la perméabilité.

Procédé selon la revendication 15,

caractérisé en ce que

le procédé comprend I'étape consistant a entrainer
de I'air & I'intérieur du revétement afin d’ajuster la
perméabilité.

Procédé selon la revendication 15,

caractérisé en ce que

le procédé comprend I'étape consistant & ajuster la
teneur en matiéres solides du revétement afin d'ajus-
ter la perméabilité.
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