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EP 0 666 366 B1
Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Spiralgliederband mit einer Vielzahl miteinander verbundener Spiralen, wobei die Win-
dungen benachbarter Spiralen reiBverschluBartig ineinandergefiigt sind, so dafB die sich lUberlappenden Windungsbe-
reiche einen Kanal bilden. In den Kanélen verlaufen Steckdrahte, so dafB die Spiralen nicht getrennt werden kénnen.
Zur Verringerung der Luftdurchlassigkeit des Spiralgliederbandes sind in den freien Raum der Spiralen Flachdréhte
als Fullmaterial eingelegt. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Spiralgliederbandes.

Derartige Spiralgliederbander werden insbesondere in der Trockenpartie schnellaufender Papiermaschinen ein-
gesetzt. Zur Erzielung einer niedrigen Luftdurchlassigkeit ist es dabei notwendig, den freien Innenraum der Spiralen
durch Fullmaterial auszufillen. Ist die Luftdurchlassigkeit zu hoch, so erzeugt das Spiralgliederband eine sehr starke
turbulente Luftstrémung, die einen unruhigen Lauf und sogar den Bruch der Papierbahn zur Folge haben kann. Derzeit
im Einsatz befindliche Spiralgliederbander haben immer noch eine durchlassigkeit von mindestens 2280 m3/m2/hr/100
Pa (CFM 140). Dies ist flr viele Anwendungsfalle zu hoch.

Spiralgliederbander, bei denen der freie Raum innerhalb der Spiralen zur Verringerung der Luftdurchlassigkeit
durch Fillmaterial ausgefillt ist, sind aus der EP-A-0 050 374 und der EP-A-0 101 575 sowie der GB-A-2216914
bekannt. Das Fulllmaterial kann dabei unter anderem aus einem Bandchengarn bzw. einem flachen Bandchen beste-
hen.

Aus US 4,381,612 ist ein Spiralgliederband mit Flachdréhten als Fillmaterial bekannt. Statt eines einzigen Flach-
drahtes kénnen dabei auch zwei Flllfaden in den freien Raum jeder Spirale eingelegt werden. AuBerdem ist eine
Ausfiihrungsform beschrieben, bei der Fulldréhte aus niedrigschmelzendem Material, z.B. Nylon oder Polypropylen,
verwendet werden. Beim Thermofixieren schmelzen diese Filldrahte dann und schlieBen die offenen Maschen des
Spiralgliederbandes.

Spiralgliederbander werden in der Weise hergestellt, daB zunachst die Spiralen ineinandergefigt werden und dann
Steckdrahte in die Kanale eingeschoben werden, die die sich Uberlappende Windungen benachbarter Spiralen bilden.
Soll ein Spiralgliederband méglichst geringer Luftdurchlassigkeit hergestellt werden, so werden danach Flldrahte in
den freien Innenraum der Spiralen eingelegt. Bei der Verwendung von Flachdrahten als Fulldrahte miissen dabei
Vorkehrungen getroffen werden, daf3 sich die Flachdrdhte nicht verdrillen. Werden in den Innenraum jeder Spirale
mehrere Runddrahte als Fillmaterial eingelegt, so muB dafiir gesorgt werden, daf sich die Runddrahte nicht Gberein-
anderlegen. Durch ein Verdrillen der Flachdrahte bzw. ein Ubereinanderlegen der Runddrahte wird die Monoplanitat
des fertigen Spiralgliederbandes gestort, was zu Markierungen in der Papierbahn filhren kann. Ublicherweise wird
dieser Schwierigkeit dadurch begegnet, dafi das Spiralgliederband vor dem Einlegen der Fllldrahte vorfixiert wird und
dabei die ursprlinglich leicht ovale Querschnittsform der Spiralen durch Warme und Druck soweit abgeflacht wird, daf3
sich die Flachdrdhte und die mehrfachen Runddrahte nicht mehr verdrillen bzw. Ubereinanderlegen kédnnen. Nach dem
Einlegen der Filldrahte wird das Spiralgliederband dann endgiiltig thermofixiert. Die Vorfixierung ist daher ein zusatz-
licher Arbeitsschritt, der erhebliche Kosten verursacht.

Bei den bekannten Spiralgliederbandern liegen die Fulldrahte ferner relativ locker im Inneren der Spiralen. Zwar
werden die Kanten eines Spiralgliederbandes verklebt, wobei die seitlichen Offnungen der Spiralen verschlossen wer-
den, so daf die Filldrahte nicht seitlich herausrutschen kénnen. Haufig werden jedoch die Kanten eines Spiralglie-
derbandes beim Lauf in der Papiermaschine beschadigt und werden die Filldrahte herausgezogen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein Spiralgliederband zu schaffen, das bei geringem Herstellungs-
aufwand eine niedrige Luftdurchléassigkeit besitzt.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe dadurch geldst, da3 die Flachdrahte, die sich als Fillmaterial im Inneren
der Spiralen befinden, gegeniiber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt sind.

Die Kippung der Flachdrahte bedeutet, daf3 die langere Querschnitisachse der Flachdrahte unter einem Winkel
zur lAngeren Querschnittsachse der Spiralen liegt, die in der Ebene des Spiralgliederbandes liegt. Der Kippwinkel kann
z.B. 15 bis 25° und vorzugsweise etwa 20° betragen. Voraussetzung hierflr ist natirlich, daf3 der Flachdraht selbst in
einer Ebene liegt und nicht verdrillt ist.

Der Kippwinkel ist vorzugsweise so grof3, daf die eine Kante des Flachdrahtes lber der Ebene der héchsten
Punkte der Steckdréhte liegt, wahrend die andere Kante unterhalb der Ebene der untersten Punkte der Steckdrahte
liegt.

Normalerweise sind alle Flachdrahte in der gleichen Richtung gekippt. Der Kippwinkel kann aber auch abwech-
selnd positiv und negativ sein, so dafB die Flachdrahte in Achsrichtung der Spiralen betrachtet abwechselnd von links
nach rechts abfallen und ansteigen.

Durch das Kippen der Flachdrahte wird die Diagonale innerhalb des freien Raumes der Spiralen ausgeniitzt und
besteht die Méglichkeit, breitere Flachdrahte zu wahlen, wodurch die Luftdurchldssigkeit des Spiralgliederbandes ver-
ringert wird. Vorzugsweise sind die innerhalb der Spiralen verlaufenden Flachdrahte breiter als der kleinste Abstand
der beiden mit einer jeweiligen Spirale verbundenen benachbarten Spiralen. Die Bezeichnung "Diagonale" bezieht
sich dabei auf das gedachte Viereck, das durch die jeweils zwei und damit insgesamt vier Kreuzungspunkte einer
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Spirale mit der vorausgehenden und der nachfolgenden Spirale gebildet wird. Infolge der gréBeren Breite der Flach-
drahte kdnnen diese sich nicht mehr innerhalb der Spirale verdrillen.

Normalerweise befindet sich im Inneren jeder Spirale nur ein einziger Flachdraht. Es besteht jedoch auch die
Méglichkeit, zwei Flachdréhte besonders geringer Stéarke aufeinandergelegt in eine Spirale einzuschieben. Jeder die-
ser beiden besonders diinnen Flachdrahte ist dann jedoch breiter als der kleinste Abstand der beiden mit der jeweiligen
Spirale verbundenen benachbarten Spirale, wie vorausgehend beschrieben wurde.

Damit ein Spiralgliederband eine moglichst geringe Luftdurchlassigkeit besitzt, genugt es nicht, daf es durch Fll-
material, z.B. einen Flachdraht, in Draufsicht im wesentlichen dicht gemacht wird. Es dirfen auch keine gréBeren,
dreidimensional verschlungenen Wege fur den Durchtritt von Luft durch das Spiralgliederband bestehen. Raum fir
einen solchen dreidimensional verschlungenen Weg besteht insbesondere zwischen den Spitzen zweier benachbarter
Windungsbdgen einer Spirale, da diese beiden Windungsbdgen auf einer Seite eines Steckdrahtes anliegen, wahrend
der dazwischen liegende Windungsbogen der benachbarten Spirale auf der anderen Seite des Steckdrahtes anliegt,
so daB eine trittsffnung besteht, die seitlich durch die beiden Windungsbégen und vorne und hinten durch den Steck-
draht bzw. den Flachdraht begrenzt wird. Da dieser Raum bei herkdmmlichen Spiralgliederb&ndern mit Flachdrahten
offen bleibt, kann die Luftdurchlassigkeit nicht weit genug verringert werden. Bei dem erfindungsgemafen Spiralglie-
derband werden die LAngskanten der Flachdrahte dagegen beinahe scherenartig von den aneinanderliegenden Win-
dungsbégen und -schenkel benachbarter Spiralen eingeklemmt. Der Flachdraht stéB3t gegen die Innenseite seiner
Spirale, d.h. der Spirale, in die er eingeschoben wurde, und liegt von au3en an der vorausgehenden und der nachfol-
genden Spirale an, und zwar jeweils an Stellen, an denen sich seine Spirale ohnehin mit der vorausgehenden und
nachfolgenden Spirale beriihrt. Es bestehen daher zwischen den Windungsschenkeln einer Spirale, dem darin liegen-
den Flachdraht und den Windungsbdgen der voraus- und nachfolgenden Spiralen keine wesentliche Durchtrittséfinun-
gen. Auf der anderen Seite der hier betrachteten Windungsbdgen liegen der Steckdraht und die Windungsschenkel
ahnlich eng zusammen, so daf3 auch hier keine wesentlichen Durchtrittséfinungen bestehen. Insgesamt zieht sich
damit durch die Flachdrahte, die Windungsschenkel und -bégen und die Steckdréhte eine in Achsrichtung der Spiralen
betrachtet sdgezahn- oder stufeniérmig verlaufende Flache, die weitgehend geschlossen ist. Bei dem erfindungsge-
maBen Spiralgliederband bestehen somit keine dreidimensional verschlungenen Wege von gréBerem Querschnitt
durch das Spiralgliederband hindurch, so dafB es eine sehr geringe Luftdurchlassigkeit besitzt.

Ein weiterer Vorteil des Spiralgliederbandes besteht darin, daf3 die Flachdrahte fest innerhalb des Spiralglieder-
bandes verankert sind und deshalb auch bei einer Beschadigung der Kanten des Spiralgliederbandes in der Papier-
maschine nicht aus dem Spiralgliederband herausgerissen werden kénnen.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Herstellung des vorausgehend beschriebenen Spiralglie-
derbandes, wobei das Spiralgliederband nur noch ein einziges Mal thermofixiert wird, namlich nach dem Einbringen
der Flachdréhte.

Eine Vorfixierung des Spiralgliederbandes vor dem Einbringen der Fllldrahte ist nicht mehr notwendig. Beim
Thermofixieren wird das Spiralgliederband erwarmt und gleichzeitig in L&ngsrichtung, d.h. in der Ebene des Spiral-
gliederbandes senkrecht zu den Steckdrahten, gestreckt und flachgedruckt. Die einzelnen Spiralen werden dadurch
stark gestreckt und abgeflacht. Dabei dreht sich der im Inneren einer Spirale befindende Flachdraht zur Ebene des
Siebbandes hin, d.h. der Kippwinkel wird kleiner, und werden die beiden Langskanten des Flachdrahtes von den Win-
dungsschenkeln der Spirale, in der er sich befindet, und von den Windungsbdgen der vorausgehenden bzw. nachfol-
genden Spirale scherenartig eingeklemmt, so daf3 der Flachdraht fest im Siebgefilige verankert ist und nicht aus der
Spirale herausrutschen kann. Infolge des kleiner werdenden Kippwinkels vergréBert sich die scheinbare Breite des
Flachdrahtes parallel zur Ebene des Spiralgliederbandes und driickt der Flachdraht gegen die beiden mit der jeweiligen
Spirale verbundenen benachbarten Spiralen, wodurch noch bestehende Zwischenrdume ausgefillt werden.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafBen Verfahrens besteht darin, daf3 die Steckdrahte und die als Fllldrahte
dienenden Flachdrahte gleichzeitig eingefahren werden kénnen.

Das Spiralgliederband kann aus Spiralen hergestellt werden, deren Querschnittsform ein Parallelogramm mit un-
terschiedlich langen Diagonalen ist, wobei die Steckdrahte zwangslaufig in die durch die I&ngere Diagonale verbun-
denen Winkeln rutschen und die Flachdrahte auf der kiirzeren Diagonale liegen. Die Ecken des Parallelogramms sind
selbstverstandlich abgerundet. In Spiralen dieser Querschnittsform lassen sich noch breitere Flachdréhte einfahren.
Beim Thermofixieren des Spiralgliederbandes nach dem Einfahren der Flachdrahte nehmen die Spiralen dann die
Ubliche abgeflachte Querschnittsform an. Die Kanten jedes Flachdrahtes werden dabei in einer gréBeren Tiefe zwi-
schen den Windungsschenkeln der betreffenden Spirale und den Windungsbégen der vorausgehenden oder nachfol-
genden Spirale scherenartig eingeklemmt, was eine weitere Reduzierung der Luftdurchlassigkeit ermoglicht.

Die Spiralen kénnen im Querschnitt auch dreieckig, rechteckig oder quadratisch sein oder jede andere Quer-
schnittsform haben, in die sich besonders breite Flachdrahte und insbesondere breitere Flachdrahte als in die lGblichen
ovalen Spiralen einbringen lassen.

Die Spiralen kénnen aus Monofilen mit kreisférmigem Querschnitt gewickelt sein. Zur Erzielung einer besonders
niedrigen Luftdurchlassigkeit ist es jedoch im allgemeinen vorzuziehen, die Spiralen aus Monofilen mit abgeflachtem
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Querschnitt mit einem Seitenverhaltnis von etwa 1: 1,3 bis 1 : 3 zu wickeln.

Die Kanten besonders breiter Flachdrahte kénnen verhindern, daf3 sich an diesen Stellen die Windungsschenkel
wahrend des Thermofixierens in eine Ebene legen und so das Spiralgliederband monoplan wird. Diese Schwierigkeit
I&Bt sich dadurch beheben, daB Flachdrahte mit spitzzulaufenden Kanten verwendet werden. Die Kanten solcher Flach-
drahte sind wegen der kleineren Materialstarke flexibler und legen sich besser um die Windungsschenkel und -bégen,
von denen sie scherenartig eingeklemmt werden.

Vorzugsweise beginnt die Verringerung der Materialstarke bereits im Mittelbereich des Querschnitts der Flach-
drahte, so daf3 diese einen flachen rautenférmigen Querschnitt erhalten. Die Flachdrahte kédnnen auch andere Quer-
schnittsprofile haben, z.B. kann das Querschnittsprofil sich nur an einer Langskante verjlingen, wahrend es an der
anderen Langskante gerade abgeschnitten oder abgerundet ist. Das Querschnittsprofil kann auch an beiden Langs-
kanten abgerundet sein.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgeméaBen Verfahrens werden Flachdréhte eingesetzt,
die sich beim Thermofixieren in ihrer Langsrichtung zusammenziehen und in ihrer Querrichtung ausdehnen. Damit
sich die Flachdrahte nach dem Thermofixieren Uber die gesamte Breite des Spiralgliederbandes erstrecken, werden
sie vorzugsweise mit sprechender Uberlange in die Hohlrdume der Spiralen eingelegt. Vor dem Thermofixieren stehen
die Flachdrahte daher an den Seiten etwas hervor. Beim Thermofixieren schrumpfen sie dann in ihrer Langsrichtung
so, daB ihre endglltige Lange mit der Breite des Spiralgliederbandes Ubereinstimmt. Durch die Verwendung solcher
Flachdrahte ergibt sich der Vorteil, daf3 die Flachdrahte durch ihre Ausdehnung in Querrichtung die Hohlrdume der
Spiralen noch besser ausfillen.

Flachdrahte mit dieser Eigenschaft beim Thermofixieren in ihrer Langsrichtung zu schrumpfen und sich in ihrer
Querrichtung auszudehnen sind im Handel erhaltlich.

Neben der extrem niedrigen Luftdurchlassigkeit bestehen die oben erwahnten Vorteile des Herstellungsverfahrens,
namlich Wegfall der Vorfixierung, gleichzeitiges Einfahren der Steck- und Flachdrahte und die feste Verankerung der
Flachdrahte im Spiralgliederband.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnung erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch den Querschnitt eines Spiralgliederbandes in Langsrichtung;

Fig. 2 das Spiralgliederband von Fig. 1 nach dem Thermofixieren;

Fig. 3 schematisch die ovale Querschnittsform einer Ublichen Spirale fir die Herstellung eines gliederbandes;
Fig. 4 die Parallelogramm-Querschnittsform einer Spirale;

Fig. 5 eine Darstellung &hnlich der von Fig. 1, wobei die Spiralen Parallelogramm-Querschnittsform haben;

Fig. 6 zeigt die Unebenheit der Spiralbandoberflache bei Verwendung eines Flachdrahtes mit stumpf abgeschnitte-
nen Kanten;

Fig. 7 ein Spiralgliederband im Schnitt bei Verwendung von Flachdraht mit zugespitzten Kanten und
Fig. 8 im Querschnitt einen Flachdraht mit sich zu den Langskanten hin verringernder Materialstarke.

Fig. 1 zeigt ein Spiralgliederband im Schnitt in Langsrichtung. Das Spiralgliederband ist ist aus einer Vielzahl
parallel nebeneinanderliegender und ineinandergreifender Spiralen 10 zusammengesetzt, wobei jede Spirale 10 durch
eine Vielzahl von Windungen mit elliptischem Querschnitt gebildet wird. Jede Windung ist in zwei Windungsbdgen 11
und zwei schwacher gekrimmte oder flache Windungsschenkeln 12 unterteilt. Die Spiralen 10 kdmmen miteinander,
so daf3 die Windungsbdgen 11 einer Spirale 10 reiBverschluBartig mit den Windungsbégen 11' und 11" der beiden
benachbarten Spiralen 10' und 10" ineinandergreifen. Die ineinandergreifenden Windungsbégen 11, 11' und 11" lber-
lappen sich soweit, daf3 sie Kanale 13 umschlieBen. In diese sind Steckdréhte 14 eingeschoben, die die Spiralen 11,
11" und 11" fest miteinander verbinden, so dafB die Spiralen nicht mehr aus ihrem gegenseitigen Eingriff 16sbar sind.
Die Windungsschenkel 12 bilden die Oberseite und die Unterseite des Spiralgliederbandes.

Im freien Innenraum der Spiralen 10 befinden sich als Fillmaterial Flachdrahte 15. Die Flachdrahte 15 sind ge-
genlber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt. Dadurch steht fiir die Flachdrahte 15 mehr Raum zur Verfligung
und kénnen breitere Flachdréhte 15 in die Spiralen 10 eingeschoben werden. Der Flachdraht 15 innerhalb einer Spirale
10 verlauft etwa in Richtung der Diagonale des Rechtecks, das in Fig. 1 durch die Kreuzungspunkte der beiden Win-
dungsbégen 11 dieser Spirale 10 mit den Uberlappenden Windungsbégen 11' bzw. 11" der benachbarten Spiralen 10
bzw. 10" gebildet wird.
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Wahrend Fig. 1 das Spiralgliederband vor dem Thermofixieren zeigt, so daf3 die Spiralen 11 etwa ihre urspringliche
elliptische oder ovale Form haben, zeigt Fig. 2 das Spiralgliederband nach dem Thermofixieren. Nach dem Thermo-
fixieren sind die einzelnen Spiralen 10 soweit abgeflacht, daf3 die Windungsschenkel 12 nahezu in einer Ebene liegen,
und damit eine weitgehend glatte Oberflache des Spiralgliederbandes bilden. Zwar ist der Kippwinkel der Flachdrahte
15 nun kleiner, er ist jedoch immer noch so grof3, daf3 die eine, in Fig. 1 linke, LAngskante des Flachdrahtes 15 Uber
der Ebene liegt, die durch die héchsten Punkte der Steckdrahte 14 definiert wird, wahrend die andere, in Fig. 1 rechte,
Langskante des Flachdrahtes 15 unter der Ebene liegt, die durch die untersten Punkte der Steckdréhte 14 definiert
wird. Die Breite der Flachdrahte 15 ist so gewahlt, dal3 sie auch nach der Thermofixierung gréBer als der kleinste
Abstand der Spiralen 10' und 10" ist, die mit einer Spirale 10 verbunden sind. Die Flachdrahte 15 werden dadurch an
ihren Langskanten scherenartig zwischen den Windungsbdgen 11 einer Spirale und den damit ineinandergreifenden
Windungsbdgen 11' und 11" der vorausgehenden bzw. der nachfolgenden Spirale 10, 10" eingeklemmit.

Fig. 3 zeigt die lbliche ovale Querschnittsform von Spiralen, wie sie fir die Herstellung von Spiralgliederbandern
verwendet wird, und zwar vor dem Thermofixieren. Geman einer zweiten Ausflihrungsform der Erfindung werden Spi-
ralen mit parallelogrammférmigem Querschnitt geman Fig. 4 statt der Ublichen ovalen Querschnittsform verwendet.
Das Parallelogramm hat dabei Winkel von etwa 50° und 130° und das Langenverhaltnis der Seiten des Parallelo-
gramms liegt bei etwa 1,5 bis 2.

Fig. 5 zeigt im Langsschnitt einen mehrere Spiralen umfassenden Ausschnitt aus einem solchen Spiralgliederband
vor dem Thermofixieren. Die Steckdrahte 14 liegen in den durch die langere Diagonale verbundenen Winkeln des
Parallelogramms, so daf3 die Lage der Spiralen 10 beim Thermofixieren stabil ist. Die Position der Flachdrdhte 15 fallt
in der Darstellung von Fig. 5 etwa mit der kiirzeren Diagonale des Parallelogramms zusammen. Durch Verwendung
von Spiralen mit der speziellen in Fig. 4 gezeigten urspringlich parallelogrammahnlichen Form, lassen sich noch brei-
tere Flachdrahte 15 in die Spiralen einschieben als bei der Ausfihrungsform der Figuren 1 bis 3.

Das Herstellungsverfahren ist im Gbrigen unverandert gegeniber der Ausfiihrungsform der Figuren 1 bis 3, und
insbesondere kénnen die Steckdrahte 14 und die Flachdrahte 15 in einem Arbeitsgang in die Spiralen eingeschoben
werden.

Bei der Verwendung besonders breiter Flachdrahte kénnen sich Schwierigkeiten beziiglich der Monoplanitat der
Oberflache des fertigen Spiralgliederbandes ergeben. Die bisher erwahnten Flachdrahte haben einen rechteckférmi-
gen Querschnitt von z.B. 0,5 x 2,8 mm. Wie erwahnt, werden die Rander der Flachdréhte 15 beim Thermofixieren
zwischen den Windungsbdgen und -schenkeln 11,12 scherenartig eingeklemmt. Bei besonders breiten und/oder dicken
Flachdrahten 15 besteht dabeidie Gefahr, daB sich die Flachdréhte 15 durch die Windungsschenkel 12 nicht vollstandig
nach unten dricken lassen, so daf3 die Windungsschenkel 12 in ihrer urspringlichen leicht gekrimmten Form bleiben
und dadurch die Oberflache des Spiralgliederbandes nicht monoplan wird, s. Fig. 6. Um auch bei besonders breiten
Flachdrahten 15 monoplane Oberflachen des Spiralgliederbandes zu erzielen, werden bei der in Fig. 7 dargestellten
Ausfuhrungsform Flachdrahte 15 mit sich zu den Langskanten hin verjingendem Querschnittsprofil verwendet. Bei
den in Fig. 7 gezeigten Flachdrahten 15 sind die Langskanten so abgeschragt, daf3 sich eine zur Oberflache des
Spiralgliederbandes parallele Schnittkante 16 ergibt, d.h. der Verjingungswinkel ist etwa gleich dem Kippwinkel der
Flachdrahte. Die Luftdurchlassigkeit wird dadurch nicht beeinfluBt, die Monoplanitat des Spiralgliederbandes wird je-
doch gewahrt.

Fig. 8 zeigt im Schnitt Flachdréhte 15 mit einem Querschnittsprofil, das sich unter einem besonders spitzen Winkel
17 verjlingt, so dafB das Querschnittsprofil nahezu rautenférmig ist.

Beispiele:

Fur drei verschiedene Spiralgliederbander sind nachfolgend die Abmessungen der Spiralen, der Steckdréhte und
der Fillmaterial-Flachdrahte sowie die erzielte Luftdurchlassigkeit angegeben. Das Material war jeweils Polyester.

Tabelle

Beispiel 1 | Beispiel 2 | Beispiel 3
Form der Spiralen (mm x mm) 53x3,2 55x3,3 | 53x3,2
Spiraldrahte (& mm) 0,6 0,6 0,7 x0,43
Steckdrahte (& mm) 0,9 0,9 0,9
kleinster Abstand der Nachbarspiralen (mm) | 1,1 1,3 1,78
Fallmaterial Flachdrahte (mm x mm) 2,2x0,5 2,3x0,5 | 2,8x0,62
Luftdurchlassigkeit (CFM) 130 90 50

Die angegbenen Werte sind die Abmessungen vor dem Thermofixieren. Die Luftdurchlassigkeit wurde selbstver-
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standlich nach dem Thermofixieren gemessen. Der freie Abstand zwischen den benachbarten Spiralen ist berechnet
aus der langeren Querschnittsabmessung der Spiralen minus 4 x Durchmesser des Spiraldrahtes minus 2 x Durch-
messer des Steckdrahtes. In allen drei Féllen ist dieser Abstand deutlich kleiner als die langere Querschnittsabmessung
der Fillmaterial-Flachdrahte. Durch das Thermofixieren verschieben sich selbstverstandlich die Relationen etwas.
Auch nach dem Thermofixieren sind die Flachdrahte jedoch breiter als der eben definierte Abstand der Nachbar-
Spiralen.

Patentanspriiche

1.

10.

Spiralgliederband mit einer Vielzahl miteinander verbundener Kunststoff-Spiralen (10), die aus flachen Windungs-
schenkeln (12) und aus Windungsbdgen (11) bestehen, wobei die Windungsbdgen (11) einer Spirale (10) reiBver-
schluBartig mit den Windungsbdgen einer benachbarten Spiralen (10',10") ineinandergreifen und die sich Uber-
lappenden Windungsbdgen (11,11',11") einen Kanal (13) bilden, mit Steckdrahten (14), die durch diese Kanale
(13) verlaufen und dadurch die Spiralen (10,10',10") verbinden, und mit Flachdrahten (15) in den Spiralen (10) zur
Verringerung der Luftdurchlassigkeit des Spiralgliederbandes, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Flachdrahte
(15) gegenuber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt sind.

Spiralgliederband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der innerhalb einer Spirale (10) verlaufende
Flachdraht (15) breiter ist als der kleinste Abstand der beiden mit dieser Spirale (10) verbunden Spiralen (10', 10").

Spiralgliederband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 der innerhalb einer Spirale (10) ver-
laufende Flachdraht (15) unterhalb des einen Steckdrahtes (14) und oberhalb des anderen Steckdrahtes (14)
verlauft, mit denen diese Spirale (10) verbunden ist.

Spiralgliederband nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB3 der innerhalb einer Spirale
(10) verlaufende Flachdraht (15) zwischen der Innenseite dieser Spirale (10) und der AuBenseite der vorausge-
henden und/oder der nachfolgenden Spirale (10',10") eingeklemmt ist.

Spiralgliederband nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 sich der Querschnitt der
Flachdrahte (15) zu deren Langskanten hin spitzwinkelig verjingt.

Spiralgliederband nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Winkel (17), unter dem sich der Quer-
schnitt der Flachdrahte (15) verjingt, kleiner ist als der Kippwinkel der Flachdrahte (15).

Verfahren zur Herstellung eines Spiralgliederbandes nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die Spiralen (10)
so ineinandergefiligt werden, daf3 sich die Windungen (11) aufeinanderfolgender Spiralen (10) Uberlappen und
einen quer zur Langsrichtung des Spiralgliederbandes verlaufenden Kanal (13) bilden, ein Steckdraht (14) in den
Kanal (13) eingelegt wird, ein Flachdraht (15) in die Spirale (10) eingelegt wird und das Spiralgliederband thermo-
fixiert wird, dadurch gekennzeichnet, da3 das Spiralgliederband erst nach dem Einlegen des Flachdrahtes (15)
thermofixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 Spiralen (10) eingesetzt werden, deren Querschnitts-
form ein Parallelogramm mit unterschiedlich langen Diagonalen ist, wobei die Steckdrahte (14) in den durch die
langere Diagonale verbundenen Winkeln liegen und die Flachdrahte (15) auf der kiirzeren Diagonale liegen.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB3 Flachdrahte (15) eingesetzt werden, die beim
Thermofixieren in ihrer Langsrichtung schrumpfen und sich in ihrer Querrichtung ausdehnen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Flachdrahte (15) mit solcher Uberlénge in die
Spiralen (10) eingelegt werden, daB sie nach dem durch die Thermofixierung ausgelésten Schrumpfen in ihrer
Lange etwa mit der Breite des Spiralgliederbandes Ubereinstimmen.

Claims

1.

Spiral link belt with a plurality of plastic helices (10) connected to one another which consist of flat winding limbs
(12) and of winding arcs (11), wherein the winding arcs (11) of a helix (10) interlock in the manner of a slide fastener
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with the winding arcs of a neighbouring helix (10', 10") and the overlapping winding arcs (11, 11", 11") form a
channel (13), with pintle wires (14) which run through these channels (13) and thereby connect the helices (10,
10', 10"), and with flat wires (15) in the helices (10) to reduce the permeability to air of the spiral link belt, charac-
terized in that the flat wires (15) are tilted relative to the plane of the spiral link belt.

Spiral link belt according to claim 1, characterized in that the flat wire (15) running inside a helix (10) is wider than
the smallest distance between the two helices (10', 10") connected to this helix (10).

Spiral link belt according to claim 1 or 2, characterized in that the flat wire (15) running inside a helix (10) runs
below one pintle wire (14) and above the other pintle wire (14) by which this helix (10) is connected.

Spiral link belt according to one of claims 1 to 3, characterized in that the flat wire (15) running inside a helix (10)
is clamped between the inside of this helix (10) and the outside of the preceding and/or of the following helix (10",
10").

Spiral link belt according to one of claims 1 to 4, characterized in that the cross-section of the flat wires (15) tapers
at an acute angle to their longitudinal edges.

Spiral link belt according to claim 5, characterized in that the angle (17) at which the cross-section of the flat wires
(15) tapers is smaller than the angle of tilt of the flat wires (15).

Method for the production of a spiral link belt according to one of claims 1 to 6, wherein the helices (10) are fitted
into one another in such a way that the windings (11) of successive helices (10) overlap and form a channel (13)
running transversely to the longitudinal direction of the spiral link belt, a pintle wire (14) is inserted into the channel
(13), a flat wire (15) is inserted into the helix (10) and the spiral link belt is thermoset, characterized in that the
spiral link belt is thermoset only after the insertion of the flat wire (15).

Method according to claim 7, characterized in that helices (10) are used whose cross-section shape is a parallel-
ogram with diagonals of different lengths, wherein the pintle wires (14) lie in the angles connected by the longer
diagonal and the flat wires (15) on the shorter diagonal.

Method according to claim 7 or 8, characterized in that flat wires (15) are used which, upon thermosetting, shrink
in their longitudinal direction and expand in their transverse direction.

Method according to claim 9, characterized in that the flat wires (15) are inserted into the helices (10) with such
an excess length that, after the shrinkage caused by the thermosetting, their length roughly corresponds to the
width of the spiral link belt.

Revendications

Bande & éléments spiraux ayant un grand nombre de spirales (10) en plastique reliées les unes aux autres, qui
sont constituées de branches plates de spire (12) et d'arches de spire (11), les arches de spire (11) d'une spirale
(10) et les arches de spire d'une spirale voisine (10', 10") pénétrant les unes dans les autres a la maniére d'une
fermeture éclair, et les arches de spire (11, 11", 11") en chevauchement formant un passage (13); des fils d'insertion
(14), qui traversent ces passages (13) et de ce fait relient les spirales (10, 10', 10"), ainsi que des fils plats (15)
dans les spirales (10), pour diminuer la perméabilité & I'air de la bande a éléments spiraux, caractérisée en ce que
les fils plats (15) sont inclinés par rapport au plan de la bande a éléments spiraux.

Bande a éléments spiraux selon la revendication 1, caractérisée en ce que lefil plat (15) courant a l'intérieur d'une
spirale (10) est plus large que la distance la plus petite entre les deux spirales (10', 10") reliées par cette spirale (10).

Bande a éléments spiraux selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le fil plat (15) courant a l'intérieur
d'une spirale (10) court en dessous de I'un des fils d'insertion (14) et au-dessus de l'autre fil d'insertion (14) auxquels
est reliée cette spirale (10).

Bande a éléments spiraux selon l'une des revendications 1 & 3, caractérisée en ce que le fil plat (15) courant &
I'intérieur d'une spirale (10) est serré entre la face intérieure de cette spirale (10) et la face extérieure de la spirale
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(10", 10") précédente et/ou suivante.

Bande a éléments spiraux selon l'une des revendications 1 & 4, caractérisée en ce que la section transversale
des fils plats (15) diminue comme un angle obtus vers leurs arétes longitudinales.

Bande a éléments spiraux selon la revendication 5, caractérisée en ce que l'angle (17) selon lequel se rétrécit la
section transversale des fils plats (15) est inférieur a I'angle d'inclinaison des fils plats (15).

Procédé de fabrication d'une bande a éléments spiraux selon l'une des revendications 1 a 6, dans lequel les
spirales (10) sont enfilées les unes dans les autres de fagcon que les spires (11) de spirales (10) successives se
chevauchent et forment un passage (13) courant transversalement par rapport a la direction longitudinale de la
bande a éléments spiraux, un fil d'insertion (14) est inséré dans le passage (13), un fil plat (15) est inséré dans la
spirale (14), et la bande & éléments spiraux est thermofixée, caractérisé en ce que la bande a éléments spiraux
n'est thermofixée qu'aprés insertion du fil plat (15).

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce qu'on utilise des spirales (10) dont la forme en section trans-
versale est un parallélogramme ayant des diagonales de longueurs différentes, les fils d'insertion (14) se trouvant
dans les angles reliés par la grande diagonale, et les fils plats (15) se trouvent sur la petite diagonale.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé en ce qu'on utilise des fils plats (15) qui lors du thermofixage
subissent un retrait dans leur direction longitudinale et une dilatation dans leur direction transversale.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que les fils plats (15) sont insérés dans les spirales (10) avec
une surlongueur telle que, aprés le retrait provoqué par le thermofixage, leur longueur coincide approximativement
avec la largeur de la bande a éléments spiraux.
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