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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein thermisch unfixiertes
Flachengebilde fur ein Spiralsieb mit mehreren neben-
einander angeordneten und benachbart ineinandergrei-
fenden Spiralen, sowie mit mehreren Steckdréhten, die
zur Verbindung der Spiralen miteinander in einander
liberlagernde Spiralabschnitte der benachbarten Spira-
len eingefiigt sind, wobei in zusammengefligtem Zu-
stand der Spiralen im Bereich jeder Spirale ein freier
Querschnitt vorgesehen ist, sowie ein Verfahren zum
Herstellen eines Spiralsiebes mit mehreren Spiralen, die
liberlappend aneinandergefligt werden, mit mehreren
Steckdrahten, die in Uberlappende Bereiche benachbar-
ter Spiralen eingesteckt werden und so die Spiralen zu
einem Flachengebilde miteinander verbinden, sowie mit
mehreren Fllkdrpern, die in freie Querschnitte der Spi-
ralen des Flachengebildes eingebracht werden, wobei
vor oder nach dem Einbringen der Fillkérper das Fla-
chengebilde einen Thermofixiervorgang durchlauft.
[0002] Thermisch unfixierte Flachengebilde, die fiir die
Herstellung von Spiralsieben, insbesondere fiir den Ein-
satz bei Papiermaschinen, eingesetzt werden, sind all-
gemein bekannt. Derartige Flachengebilde werden aus
mehreren nebeneinander liegenden Spiralen aufgebaut,
die jeweils aus einem Kunststoff-Monofilament endlos
hergestellt sind. Die wendelférmigen Spiralen sind iden-
tisch zueinander dimensioniert und tiberlagern einander
mit seitlichen Spiralwindungsabschnitten, die in die be-
nachbarten Spiralwindungsabschnitte der seitlich fol-
genden Spiralen eingefiigt sind. Die benachbarten Spi-
ralen sind vorzugsweise alternierend rechts- und links-
drehend ausgefiihrt. Um die benachbarten Spiralen mit-
einander verbinden zu kénnen, sind Steckdrahte vorge-
sehen, die vorzugsweise ebenfalls aus einem Kunststoff-
Monofilament gestaltet sind. Die Steckdréhte werden in
iberlagerte Spiralabschnitte von jeweils zwei benach-
barten Spiralen in Langsrichtung der Spiralen einge-
steckt, wodurch die benachbarten Spiralen miteinander
verbunden werden. Nach dem Zusammenfiigen des Fla-
chengebildes aus einer entsprechenden Anzahl von Spi-
ralen und Steckdrahten wird das Flachengebilde einem
Thermofixiervorgang unterzogen, bei dem das Flachen-
gebilde auf eine von einem Kalander vorgegebene Span-
nung gebracht wird und aufgrund der Temperatureinwir-
kung durch Schrumpfvorgange im Material auch selbst
Spannung aufbaut, wodurch die Dicke des Flachenge-
bildes reduziert wird. Um eine Luftdurchldssigkeit des
Flachengebildes und des Spiralsiebes zu reduzieren,
werden in die freien Querschnitte der Spiralen von einer
Stirnseite her Fillkérper eingebracht, die den freien
Querschnitt jeder Spirale weitgehend ausfillen. Nach
dem Herstellen des Flachengebildes durch den Verbund
von Spiralen und Steckdrahten erfolgt eine Thermofixie-
rung des Flachengebildes. Die Fillkérper kénnen vor
oder nach dem Thermofixieren - je nach Ausflihrungs-
form - eingebracht werden.

[0003] Beispiele fir entsprechende Flachengebilde
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des Stands der Technik sind aus den Schriften EP 0 666
366 A1 und US 5 364 692 bekannte.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein thermisch un-
fixiertes Flachengebilde fur ein Spiralsieb sowie ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Spiralsiebes zu schaffen,
durch die ein geringeres Flachengewicht fir das Spiral-
sieb und eine verbesserte Kontaktflache zur transportier-
ten Ware erzielt werden.

[0005] Diese Aufgabe wird fiir das thermisch unfixierte
Flachengebilde dadurch geldst, dass eine in der Ebene
des Flachengebildes erstreckte lichte Breite jedes freien
Querschnittes gréRer ist als eine zwischen oben und un-
ten liegenden Spiralwindungen jeder Spirale erstreckte
lichte Hohe jedes freien Querschnittes. Durch die erfin-
dungsgemalie Ldsung wird eine geringere Luftdurchlas-
sigkeit von mit Fullkérpern versehenen Spiralsieben er-
zielt. Denn dadurch, dass die Spiralen im Verhaltnis zu
ihrer Hohe eine erheblich groRere Breite aufweisen als
bekannte Spiralen, sind pro Flache weniger Steckdrahte
und weniger Verbindungsbereiche notwendig, so dass
zwangslaufig auch weniger Luftdurchtrittséffnungen vor-
handen sind. Die reduzierte Anzahl von Steckdréhten
zur Schaffung des Spiralenverbundes und damit des Fla-
chengebildes gewahrleistet zusatzlich ein geringeres
Flachengewicht als bei herkdmmlichen Flachengebilden
flr Spiralsiebe. Die gréere Breite der Spiralen des Fl&-
chengebildes gewahrleistet auch eine verbesserte Kon-
taktflache zum transportierten Produkt, insbesondere zu
Papierbahnen. Hierdurch ist gewahrleistet, dass die als
Trocknungssiebe fir die Papierbahnen dienenden Spi-
ralsiebe fur die Papierindustrie weniger Markierungenim
Papier verursachen, wodurch sich die Papierqualitat er-
hoht. Durch die vergroRerte Kontaktflache wird zudem
der Warmefluss vom Spiralsieb zum Trocknungsmedium
erhoht. Dadurch wird eine Erhéhung der Trocknungsge-
schwindigkeit und damit auch eine Erhéhung der Pro-
duktionsgeschwindigkeit ermdglicht. Bei gleichbleiben-
der Geschwindigkeit wiirde sich gegeniiber bekannten
Spiralsieben im Bereich der Papierindustrie eine Ener-
gieeinsparung ergeben. Denn der Trocknungsvorgang
kénnte zeitlich reduziert werden.

[0006] In Ausgestaltung der Erfindung liegt das Ver-
haltnis von lichter Breite zu lichter Hohe jedes freien
Querschnittes der Spiralen des Flachengebildes in ei-
nem Bereich zwischen 1,01 und 2,50. Besonders vorteil-
haft sind Breiten/H6henverhéltnisse zwischen 1,30 und
1,80.

[0007] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
die Spiralen aus Rund- oder Flachdrahten hergestellt.
Sowohl Rund- als auch Flachdréhte sind Kunststoffdrah-
te. Der Einsatz von Flachdrahten erhéht die Kontaktfla-
che fUr die zu transportierende Ware weiter.

[0008] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
die Rund- oder Flachdréhte als Kunststoff-Monofilamen-
te gestaltet. Dadurch ist eine schnelle und einfache Her-
stellung der Rund- oder Flachdrahte, insbesondere in
einem Extrusionsprozess, mdéglich.

[0009] Inweiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen



3 EP 2 729 611 B1 4

die Spiralen eine AuRenbreite im Bereich zwischen 6,50
und 8,60 mm und eine Gesamthdhe im Bereich zwischen
2,50 und 3,50 mm auf. Vorzugsweise besitzen die Rund-
drahte einen Durchmesser aus einem Bereich von 0,40
mm bis 0,70 mm. Die Flachdrahte und/oder die Steck-
drahte sind vorzugsweise mit Querschnittsabmessun-
genzwischen 0,40 und 0,80 mm versehen. Diese Dimen-
sionierungen sind besonders vorteilhaft zur Verbesse-
rung der erfindungsgemaRen Losung.

[0010] Firdas Verfahren der eingangs genannten Art
zum Herstellen eines Spiralsiebes wird die der Erfindung
zugrunde liegende Aufgabe dadurch geldst, dass die Spi-
ralen derart zu dem Flachengebilde zusammengefiigt
werden, dass sich vor dem Thermofixiervorgang flr die
freien Querschnitte der zu dem Flachengebilde mitein-
ander verbundenen Spiralen eine in der Ebene des FIa-
chengebildes gesehene lichte Breite ergibt, die groRer
ist als eine lichte H6he des freien Querschnittes jeder
Spirale. Durch dieses Verfahren werden die gleichen
Vorteile erzielt, wie sie bereits fir das erfindungsgema-
Re, thermisch unfixierte Flachengebilde und das daraus
hergestellte Spiralsieb beschrieben wurden. Besonders
vorteilhaft fir das Verfahren wie auch fur das thermisch
unfixierte Flachengebilde ist es, dass bereits vor dem
Thermofixiervorgang die freien Querschnitte des Fl&-
chengebildesim Bereich der Spiralen eine grolRere Breite
als Hohe aufweisen. Dadurch kénnen Flllkdrper bereits
in das unfixierte Flachengebilde eingeschoben werden
und sind durch die Gestaltung der freien Querschnitte
bereits in unfixiertem Zustand zwischen den Spiralwin-
dungen des Flachengebildes so sicher gehalten, dass
bei einem anschlieBenden Thermofixiervorgang keine
ungewiinschte Torsion oder Verdrehung der Fullkdrper,
die auch als Flldrahte bezeichnet werden, auftreten
kann. Dadurch wird eine hohe Qualitat beim fertigges-
tellten Spiralsieb erzielt.

[0011] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen sowie aus der nach-
folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausflh-
rungsbeispiels der Erfindung, das anhand der Zeichnun-
gen erlautert ist.
Fig. 1aund 1b  zeigen ein bekanntes Flachengebilde
fur ein bekanntes Spiralsieb,

Fig. 2aund 2b  in gleichem MalRstab wie die Fig. 1 a
und 1b eine Ausfuhrungsform eines
erfindungsgemaRen Flachengebildes
flr ein Spiralsieb, wobei die Gegeni-
berstellung der Fig. 1 a und 1 b sowie
2a und 2b die unterschiedlichen Di-
mensionierungen verdeutlicht,

Fig. 3 in vergroRerter Darstellung schema-
tisch einen Querschnitt durch das Fla-
chengebilde gemal Fig. 2b entspre-
chend 2a, jedoch mit zwei Fillkorpern
und
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Fig. 4 in anderem Malstab eine Draufsicht
auf das Flachengebilde nach Fig. 3.
[0012] Ein thermisch noch unfixiertes Flachengebilde

1nachden Fig. 2a bis 4 ist fiir ein Spiralsieb vorgesehen,
das inder Papierindustrie eingesetzt wird. Das thermisch
unfixierte Flachengebilde 1, das nachfolgend naher be-
schrieben wird, erfahrt noch einen Thermofixiervorgang,
wird fir die gewlinschte Flachendimensionierung abge-
langt und an seinen Randkanten, insbesondere durch
einen Schweillvorgang, begradigt und fixiert. Das Fla-
chengebilde 1 besteht aus einer Vielzahl von Spiralen 2,
dieidentisch zueinanderdimensioniert sind. Jede Spirale
2 ist endlos aus einem Kunststoff-Monofilament gewi-
ckelt, das als Runddraht oder als Flachdraht ausgefiihrt
sein kann. Wie anhand der Querschnittsdarstellungen
nach den Fig. 2a und 3 erkennbar ist, weist jede Spirale
einen ovalartigen Querschnitt auf. Zur Schaffung des Fla-
chengebildes werden die einzelnen Spiralen 2 alternie-
rend zueinander in jeweils umgekehrter Wicklungsrich-
tung nebeneinander gebracht und mit den Seitenrand-
bereichen ihrer Windungen jeweils zwischen korrespon-
dierende Seitenrandbereiche der Windungen der be-
nachbarten Spirale 2 eingeschoben. Wie anhand der Fig.
2b und 4 erkennbar ist, ergeben sich hierdurch fir die
benachbarten Spiralen zwei jeweils einander windungs-
weise alternierend Uberlagernde Spiralabschnitte. An-
hand der Fig. 2a und 3 ist erkennbar, dass sich durch
diese Uberlagerung der Spiralabschnitte der benachbar-
ten Spiralen 2 in Langsrichtung der Spiralen 2 gesehen
jeweils Kanalabschnitte bilden, durch die Steckdrahte 3
in Langsrichtung hindurchgeschoben oder -gezogen
werden, um so die benachbarten Spiralen 2 miteinander
zu verbinden. Die Steckdréhte 3 sind ebenfalls aus
Kunststoff hergestellt und im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel als Monofilament gestaltet. Die Steckdrahte 3
sind geradlinig ausgefiihrt. Der so gestaltete Verbund
aus Spiralen 2 und Steckdrahten 3 definiert das Flachen-
gebilde 1, das fur die Herstellung des Spiralsiebes be-
nétigt wird.

[0013] Wie anhand der Fig. 2a und 3 erkennbar ist,
werden nach Herstellung des Verbundes aus Spiralen 2
und Steckdrahten 3 im Bereich jeder Spirale 4 in Langs-
richtung des Flachengebildes 1, d.h. in Langsrichtung
der Steckdrahte 3, durchgéngige freie Querschnitte 4 ge-
schaffen. Die freien Querschnitte 4 sind zu ihren Seiten
hin, d.h. in der Ebene des Flachengebildes 1 gesehen,
durch entsprechende AulRenrandbereiche der Spiralab-
schnitte der links und rechts benachbarten Spiralen 2
begrenzt. Nach oben und nach unten sind die freien
Querschnitte 4 jeweils durch obere und untere Win-
dungsabschnitte der jeweiligen Spirale 2 begrenzt, die
gleichzeitig auch eine obere und eine untere Kontaktfla-
che des Flachengebildes 1 und damit des spateren Spi-
ralsiebes definieren.

[0014] Einen grundsatzlich gleichen Aufbau weist ein
Flachengebilde 1’ nach den Fig. 1 a und 1 b auf, wie es
aus dem Stand der Technik bekannt ist. Auch dort sind
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Spiralen 2’ Uiber Steckdrahte 3’ zu einem Verbund zu-
sammengefugt. Wesentlicher Unterschied bei dem aus
dem Stand der Technik bekannten Flachengebilde 1" ist
es, dass im Gegensatz zum erfindungsgeméafRen Fla-
chengebilde 1 die Spiralen 2’ eine wesentlich geringere
Breite im Verhaltnis zu ihrer Hohe aufweisen als bei dem
erfindungsgemalen Flachengebilde 1 gemaR den Fig.
2a bis 4. Die Spiralen 2 mit gegeniiber den Spiralen 2’
groRerer Breite geman den Fig. 2a bis 4 sind kombiniert
mit den Steckdrahten 3, die identisch dimensioniert sind
wie die Steckdrahte 3’ beim Stand der Technik. Dadurch
ergibt sich flr das erfindungsgemaRe Flachengebilde 1
im Bereich jeder Spirale ein freier Querschnitt 4, dessen
Breite B (Fig. 3) groRer ist als seine Hohe H. Bei entspre-
chenden freien Querschnitten, die sich bei dem Flachen-
gebilde 1’ nach dem Stand der Technik ergeben, sind
die entsprechenden Dimensionierungen umgekehrt.
Dies bedeutet, dass beim Stand der Technik die Breite
der freien Querschnitte geringer ist als die Héhe der frei-
en Querschnitte im Bereich der Spiralen 2’ des bekann-
ten Flachengebildes 1'.

[0015] Es ist zu betonen, dass diese Ausfiihrungen
sich sowohl fiir das bekannte Flachengebilde 1’ als auch
fir das erfindungsgemaRe Flachengebilde 1 nach den
Fig. 2a bis 4 auf das thermisch noch unfixierte Flachen-
gebilde beziehen, d.h. vor dem Durchlaufen eines Ther-
mofixiervorganges. Denn in einem Thermofixiervorgang
werden die Flachengebilde neben einer Streckung ther-
misch beansprucht und schrumpfen dadurch auf eine ge-
ringere Dicke bei gleichzeitig vergroRerter Breitenerstre-
ckung.

[0016] Wie anhand der Fig. 3 erkennbar ist, entspricht
die Breite B jedes freien Querschnittes 4 dem lichten Ab-
stand zwischen gegeniberliegenden Seitenrandberei-
chen der Spiralabschnitte der benachbarten Spiralen 2.
Die lichte Héhe H des freien Querschnittes 4 wird durch
den Grolkenabstand zwischen oberen und unteren Win-
dungsabschnitten der jeweiligen Spirale 2 definiert. Beim
dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist dieser gréiite Ab-
stand in der Mitte des jeweiligen freien Querschnittes 4
vorgesehen. Anhand der Fig. 3istnoch eine AulRenbreite
A und eine Gesamthdhe G jeder Spirale 2 definiert. Be-
sonders bevorzugte Abmessungen der Spiralen 2 eines
erfindungsgemaRen Flachengebildes 1 nach denFig. 2a
bis 4 weisen eine Gesamthdhe G im Bereich zwischen
2,50 mmund 3.50 mm und eine bevorzugte AulRenbreite
A im Bereich von 6,50 mm bis 8,60 mm auf. Besonders
vorteilhaft sind Spiralen 2 mit einem Verhaltnis von Au-
Renbreite A zu Gesamthdéhe G von 6,75 mm x 2,90 mm,
von 7,00 mm x 3,00 mm und von 8,40 mm x 3,40 mm
vorgesehen. Das Kunststoff-Monofilament zur Herstel-
lung der Spiralen 2 besteht vorzugsweise aus Polyethy-
lenterephthalat (PET) und ist vorzugsweise entweder als
Flachdraht mit Querschnittsabmessungen von 0,43 mm
x 0,70 mm oder als Runddraht mit einem Durchmesser
von 0,60 mm oder 0,70 mm ausgefiihrt. Die Steckdrahte
3 sind ebenfalls aus PET hergestellt und als Kunststoff-
Monofilamente ausgefiihrt. Sie sind vorzugsweise als

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Runddrahte gestaltet mit einem bevorzugten Durchmes-
ser von 0,70 mm. Die Toleranzen in der AulRenbreite A
und der Gesamthohe G der Spiralen 2 kdnnen vorzugs-
weise in einen Toleranzbereich von + 0,20 mm differie-
ren.

[0017] Beieiner AuRenbreite A von etwa 6,70 mmund
einer Gesamthohe der Spirale 2 von etwa 2,90 mm ergibt
sich im Verbund fir das Flachengebilde 1 fir jeden freien
Querschnitt 4 eine lichte Breite B von etwa 3,50 mm und
eine lichte Héhe H von etwa 2,12 mm. Damit ergibt sich
bei einer solchen Ausfiihrungsform ein Breiten/Hohen-
verhaltnis B : Hflr jeden freien Querschnitt4 von 1,65 : 1.
[0018] In die so gestalteten freien Querschnitte 4 sind
in Langsrichtung im Querschnitt knochenférmige Fullkdr-
per F einbringbar, die weitgehend an die Querschnitts-
abmessungen des jeweiligen freien Querschnittes 4 an-
gepasst sind, wie anhand der Fig. 3 und 4 erkennbar ist.
Die Fllkdrper F kdnnen ebenfalls aus Kunststoff als ge-
radlinige Fulldrahte mit einem Querschnitt geman Fig. 3
ausgeflhrt sein. Inder Draufsicht aufdas Flachengebilde
1 gesehen verbleiben nach Einbringen der Fillkérper F
nur noch geringe Luftdurchlasséffnungen L, die anhand
der Fig. 4 erkennbar sind und zwischen den seitlichen
Randkanten der Flllkdrper F und den Steckdrahten 3
sowie den entsprechend Uberlagerten Spiralabschnitten
der benachbarten Spiralen 2 liegen.

[0019] Die Fullkdrper F werden beim dargestellten
Ausflihrungsbeispiel ebenfalls noch vor der Thermofixie-
rung des Flachengebildes 1 in die freien Querschnitte 4
des Verbundes aus Spiralen 2 und Steckdrahten 3 ein-
gefihrt. AnschlieRend erfolgt ein flr die Herstellung von
Spiralsieben grundsatzlich bekannter Thermofixiervor-
gang, bei dem das Flachengebilde 1 neben thermischer
Beanspruchung einer bestimmten Spannung in Langs-
richtung ausgesetzt wird. Aulerdem baut das Flachen-
gebilde 1 durch Eigenschrumpf der Kunststoff-Spiralen
2 selbst Spannung auf, so dass das Flachengebilde 1
gestreckt wird und dadurch die Dicke reduziert und es in
diesem flacheren Zustand thermisch fixiert wird.

Patentanspriiche

1. Thermisch unfixiertes Flachengebilde (1) fir ein Spi-
ralsieb mit mehreren nebeneinander angeordneten
und benachbart ineinandergreifenden Spiralen (2)
sowie mit mehreren Steckdréhten (3), die zur Ver-
bindung der Spiralen (2) miteinander in einander
Uiberlagernde Spiralabschnitte der benachbarten
Spiralen (2) eingefligt sind, wobei in zusammenge-
fugtem Zustand der Spiralen (2) im Bereich jeder
Spirale (2) ein freier Querschnitt vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass eineinder Ebene des
Flachengebildes (1) erstreckte lichte Breite (B) jedes
freien Querschnittes (4) groRer ist als eine zwischen
oben und unten liegenden Spiralwindungen jeder
Spirale (2) erstreckte lichte Héhe H jedes freien
Querschnittes (4).
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Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
haltnis von lichter Breite (B) zu lichter Hohe (H) jedes
freien Querschnittes (4) der Spiralen (2) des Fla-
chengebildes (1) in einem Bereich zwischen 1,01
und 2,0 liegt.

Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spiralen (2) aus Rund- oder Flachdrahten her-
gestellt sind.

Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rund- oder Flachdrahte als Monofilamente gestaltet
sind.

Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach wenigs-
tens einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spiralen (2) eine
AuRenbreite (A) im Bereich zwischen 6,50 und 8,60
mm und eine Gesamthdhe (G) im Bereich zwischen
2,50 und 3,50 mm aufweisen.

Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach An-
spruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Runddrahte einen Durchmesser aus einem Be-
reich von 0,40 mm bis 0,70 mm besitzen.

Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach wenigs-
tens einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Flachdrahte
und/oder die Steckdrahte (3) Querschnittsabmes-
sungen zwischen 0,40 und 0,80 mm aufweisen.

Verfahren zum Herstellen eines Spiralsiebes mit
mehreren Spiralen (2), die Uberlappend aneinander-
gefugt werden, mit mehreren Steckdrahten (3), die
in Uberlappende Bereiche benachbarter Spiralen (2)
eingesteckt werden und so die Spiralen (2) zu einem
Flachengebilde (1) miteinander verbinden, mit meh-
reren Fillkérpern (F), die in freie Querschnitte der
Spiralen (2) eingebracht werden, wobei vor oder
nach dem Einbringender Fullkérper (F) das Flachen-
gebilde (1) einen Thermofixiervorgang durchlauft,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spiralen (2)
derart zu dem Flachengebilde (1) zusammengefugt
werden, dass sich vor dem Thermofixiervorgang fur
die freien Querschnitte (4) der zu dem Flachenge-
bilde (1) miteinander verbundenen Spiralen (2) je-
weils eine in der Ebene des Flachengebildes (1) ge-
sehene lichte Breite (B) ergibt, die gréRer ist als eine
lichte Hohe (H) des freien Querschnittes (4) jeder
Spirale (2).
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Claims

Non-thermoset sheet-like structure (1) for a spiral
sieve having a plurality of spirals (2) which are locat-
ed next to one another and mutually engage with
adjacent spirals, and having a plurality of pintle wires
(3) which are inserted into mutually overlapping spi-
ral portions of the adjacent spirals (2) for connecting
the spirals (2) to one another, a void cross section
being provided in the region of each spiral (2) in the
assembled state of the spirals (2), characterized in
that a clear width (B), extending in the plane of the
sheet-like structure (1), of each void cross section
(4) is greater than a clear height (H), extending be-
tween spiralwhorls lyingon the top and on the bottom
of each spiral (2), of each void cross section (4).

Non-thermoset sheet-like structure according to
claim 1, characterized in that the ratio of clear width
(B) to clear height (H) of each void cross section (4)
of the spirals (2) of the sheet-like structure (1) lies in
a range between 1.01 and 2.0.

Non-thermoset sheet-like structure according to
claim 1 or 2, characterized in that the spirals (2)
are manufactured from round wires or flat wires.

Non-thermoset sheet-like structure according to
claim 3, characterized in that the round wires or flat
wires are configured as monofilaments.

Non-thermoset sheet-like structure according to at
|east one of the preceding claims, characterized in
that the spirals (2) have an external width (A) in the
range between 6.50 and 8.60 mm and an overall
height (G) in the range between 2.50 and 3.50 mm.

Non-thermoset sheet-like structure according to
claim 3 or 4, characterized in that the round wires
have a diameter from within a range of 0.40 mm to
0.70 mm.

Non-thermoset sheet-like structure according to at
least one of the preceding claims, characterized in
that the flat wires and/or the pintle wires (3) have
cross-sectional dimensions between 0.40 and 0.80
mm.

Method for manufacturing a spiral sieve having a plu-
rality of spirals (2) which are joined together in an
overlapping manner, having a plurality of pintle wires
(3) which are inserted into overlapping regions of
adjacent spirals (2) and which in this way connect
the spirals (2) to one another to form a sheet-like
structure (1), having a plurality of filler bodies (F)
which are introduced into void cross sections of the
spirals (2), the sheet-like structure (1) undergoing a
thermosetting process before or after introducing the
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filler bodies (F), characterized in that the spirals (2)
are joined together to form the sheet-like structure
(1) in such a manner that, prior to the thermosetting
process, a clear width (B) is resulting for the void
cross sections (4) of the spirals (2) interconnected
tothe sheet-like structure (1), whenviewed ina plane
of the sheet-like structure (1), which is greater than
aclear height (H) of the void cross section (4) of each
spiral (2).

Revendications

1.

Structure plane thermiquement non-fixée (1) pour
un tamis en spirale avec une pluralité de spirales (2)
juxtaposées et mutuellement engageant avec des
spirales adjacentes ainsi qu’avec une pluralité de fils
de tige (3) insérés dans des sections de spirale che-
vauchants des spirales (2) adjacentes pour relier les
spirales (2) 'une a l'autre, une section transversale
libre étant prévue dans le domaine de chaque spirale
(2) a I'état assemblé des spirales (2), caractérisée
en ce qu’une largeur intérieure (B) de chaque sec-
tion transversale libre (4), s’étendant dans le plan de
la structure plane (1), est supérieure a la hauteur
intérieure (H) de chaque section transversale libre
(4) s’étendant entre des enroulements en spirale si-
tués au-dessus et au-dessous de chaque spirale (2).

Structure plane thermiquement non-fixée selon lare-
vendication 1, caractérisée en ce que le rapport
entre largeur intérieure (B) et hauteur intérieure (H)
de chaque section transversale libre (4) des spirales
(2) de la structure plane (1) est compris dans une
plage entre 1,01 et 2,0.

Structure plane thermiquement non-fixée selon lare-
vendication 1 ou 2, caractérisée en ce que les spi-
rales (2) sont fabriquées de fils ronds ou aplatis.

Structure plane thermiquement non-fixée selon lare-
vendication 3, caractérisée en ce que les fils ronds
ou aplatis sont congus sous forme de monofila-
ments.

Structure plane thermiquement non-fixée selon au
moins une des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que les spirales (2) présentent une
largeur extérieure (A) compris dans une plage entre
6,50 et 8,60 mm et une hauteur totale (G) compris
dans une plage entre 2,50 et 3,50 mm.

Structure plane thermiquement non-fixée selon lare-
vendication 3 ou 4, caractérisée en ce que les fils
ronds présentent un diametre compris dans une pla-
ge de 0,40 mm a 0,70 mm.

Structure plane thermiquement non-fixée selon au
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moins une des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que les fils aplatis et/ou les fils de tige
(3) présentent des dimensions de section transver-
sale entre 0,40 et 0,80 mm.

Procédé de fabrication d’'un tamis en spirale avec
une pluralité de spirales (2) qui sont assemblées
I'une a l'autre en se chevauchant, avec une pluralité
defils de tige (3) qui sontinsérés dans des domaines
se chevauchant de spirales (2) adjacentes et pour
ainsi relier les spirales (2) 'une a I'autre en formant
une structure plane (1), avec une pluralité de corps
de remplissage (F) apportés dans des sections
transversales libres des spirales (2), la structure pla-
ne (1) étant soumise a une procédure de thermo-
fixage avant ou aprés I'apport des corps de remplis-
sage (F), caractérisé en ce que les spirales (2) sont
assemblées pour former la structure plane (1) de
telle maniére que, avant la procédure de thermofixa-
ge, on obtient pour chacune des sections transver-
sales libres (4) des spirales (2) assemblées 'une a
I'autre dans la structure plane (1) une largeur inté-
rieure (B), vu dans le plan de la structure plane (1),
qui est supérieure a une hauteur intérieure (H) de la
section transversale libre (4) de chaque spirale (2).
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