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Beschreibung

Thermisch unfixiertes Fliachengebilde fiir ein Spiralsieb und Verfahren

zum Herstellen eines Spiralsiebes

Die Erfindung betrifft ein thermisch unfixiertes Flachengebilde fiir ein
Spiralsieb mit mehreren nebeneinander angeordneten und benachbart
ineinandergreifenden Spiralen, sowie mit mehreren Steckdrahten, die
zur Verbindung der Spiralen miteinander in einander Uberlagernde Spi-
ralabschnitte der benachbarten Spiraien eingefugt sind, wobei in zu-
sammengefiigtem Zustand der Spiralen im Bereich jeder Spirale ein
freier Querschnitt vorgesehen ist, sowie ein Verfahren zum Herstellen
eines Spiralsiebes mit mehreren Spiralen, die Gberlappend aneinander-
geftugt werden, mit mehreren Steckdrahten, die in Uberlappende Berei-
che benachbarter Spiralen eingesteckt werden und so die Spiralen zu
einem Flachengebilde miteinander verbinden, sowie mit mehreren Full-
korpern, die in freie Querschnitte der Spiralen des Flachengebildes ein-
gebracht werden, wobei vor oder nach dem Einbringen der Fullkérper

das Flachengebilde einen Thermofixiervorgang durchlauft.

Thermisch unfixierte Flachengebilde, die fiir die Herstellung von Spiral-

sieben, insbesondere fur den Einsatz bei Papiermaschinen, eingesetzt
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werden, sind allgemein bekannt. Derartige Flachengebilde werden aus
mehreren nebeneinander liegenden Spiralen aufgebaut, die jeweils aus
einem Kunststoff-Monofilament endlos hergestellt sind. Die wendelfor-
migen Spiralen sind identisch zueinander dimensioniert und tberlagern
einander mit seitlichen Spiralwindungsabschnitten, die in die benachbar-
ten Spiralwindungsabschnitte der seitlich folgenden Spiralen eingeftgt
sind. Die benachbarten Spiralen sind vorzugsweise alternierend rechts-
und linksdrehend ausgefahrt. Um die benachbarten Spiralen miteinander
verbinden zu kénnen, sind Steckdrdahte vorgesehen, die vorzugsweise
ebenfalis aus einem Kunststoff-Monofilament gestaliet sind. Die Steck-
dréhte werden in Uberlagerte Spiralabschnitte von jeweils zwei benach-
barten Spiralen in Langsrichtung der Spiralen eingesteckt, wodurch die
benachbarten Spiralen miteinander verbunden werden. Nach dem Zu-
sammenfigen des Flachengebildes aus einer entsprechenden Anzahi
von Spiralen und Steckdrahten wird das Flachengebilde einem Thermo-
fixiervorgang unterzogen, bei dem das Fldchengebilde auf eine von ei-
nem Kalander vorgegebene Spannung gebracht wird und aufgrund der
Temperatureinwirkung durch Schrumpfvorgange im Material auch selbst
Spannung aufbaut, wodurch die Dicke des Flachengebildes reduziert
wird. Um eine Luftdurchlassigkeit des Flachengebildes und des Spiral-
siebes zu reduzieren, werden in die freien Querschnitte der Spiralen von
einer Stirnseite her Flllkérper eingebracht, die den freien Querschniit
jeder Spirale weitgehend ausfillen. Nach dem Herstellen des Flachen-
gebildes durch den Verbund von Spiralen und Steckdriahten erfolgt eine
Thermofixierung des Flachengebildes. Die Filllkdrper kénnen vor oder
nach dem Thermofixieren - je nach Ausfihrungsform - eingebracht wer-

den.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein thermisch unfixiertes Fldchengebilde
far ein Spiralsieb sowie ein Verfahren zum Herstellen eines Spiralsiebes

zu schaffen, durch die ein geringeres Fladchengewicht fir das Spiralsieb
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und eine verbesserte Kontaktflache zur transportierten Ware erzielt wer-

den.

Diese Aufgabe wird fur das thermisch unfixierte Flachengebilde dadurch
gelost, dass eine in der Ebene des Flachengebildes erstreckte lichte
Breite jedes freien Querschnittes gréer ist als eine zwischen oben und
unten liegenden Spiralwindungen jeder Spirale erstreckte lichte Hohe
jedes freien Querschnittes. Durch die erfindungsgeméafle Losung wird
eine geringere Luftdurchlassigkeit von mit Fullkdrpern versehenen Spi-
ralsieben erzielt. Denn dadurch, dass die Spiralen im Verhaltnis zu ihrer
Hohe eine erheblich grofRere Breite aufweisen ais bekannte Spiralen,
sind pro Fldche weniger Steckdrahte und weniger Verbindungsbereiche
notwendig, so dass zwangsléufig auch weniger Luftdurchtrittséffnungen
vorhanden sind. Die reduzierte Anzahl von Steckdrédhten zur Schaffung
des Spiralenverbundes und damit des Flachengebildes gewdhrleistet
zuséatzlich ein geringeres Flachengewicht als bei herkdmmlichen Fla-
chengebilden fir Spiralsiebe. Die groRere Breite der Spiralen des Fla-
chengebildes gewdhrleistet auch eine verbesserte Kontaktflache zum
transportierten Produkt, insbesondere zu Papierbahnen. Hierdurch ist
gewahrleistet, dass die als Trocknungssiebe fur die Papierbahnen die-
nenden Spiralsiebe fir die Papierindustrie weniger Markierungen im Pa-
pier verursachen, wodurch sich die Papierqualitét erhoht. Durch die ver-
grollerte Kontaktflache wird zudem der Warmefluss vom Spiralsieb zum
Trocknungsmedium erhéht. Dadurch wird eine Erhdhung der Trock-
nungsgeschwindigkeit und damit auch eine Erhéhung der Produktions-
geschwindigkeit ermd&glicht. Bei gleichbleibender Geschwindigkeit wirde
sich gegeniiber bekannten Spiralsieben im Bereich der Papierindustrie
eine Energieeinsparung ergeben. Denn der Trocknungsvorgang kénnte

zeitlich reduziert werden,

In Ausgestaltung der Erfindung liegt das Verhaltnis von lichter Breite zu

ichter Hohe jedes freien Querschnittes der Spiralen des Fiachengebil-
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des in einem Bereich zwischen 1,01 und 2,50. Besonders vorteilhaft sind

Breiten/Hbohenverhaltnisse zwischen 1,30 und 1,80.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die Spiralen aus Rund- o-
der Flachdrahten hergestellt. Sowohl Rund- als auch Flachdréhte sind
Kunststoffdrahte. Der Einsatz von Flachdrdhten erhoht die Kontaktfliche

far die zu transportierende Ware weiter.

in weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind die Rund- oder Flachdrahte
als Kunststoff-Monofilamente gestaltet. Dadurch ist eine schnelle und
einfache Herstellung der Rund- oder Flachdréhte, insbesondere in ei-

nem Extrusionsprozess, méglich.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weisen die Spiralen eine Au-
RBenbreite im Bereich zwischen 6,50 und 8,60 mm und eine Gesamthéhe
im Bereich zwischen 2,50 und 3,50 mm auf. Vorzugsweise besitzen die
Runddrédhte einen Durchmesser aus einem Bereich von 0,40 mm bis
0,70 mm. Die Flachdréhte und/oder die Steckdrdhte sind vorzugsweise
mit Querschnittsabmessungen zwischen 0,40 und 0,80 mm versehen.
Diese Dimensionierungen sind besonders vorteilhaft zur Verbesserung

der erfindungsgemalen Losung.

Fiir das Verfahren der eingangs genannten Art zum Herstellen eines
Spiralsiebes wird die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe dadurch
geldst, dass die Spiralen derart zu dem Flachengebilde zusammenge-
fugt werden, dass sich vor dem Thermofixiervorgang fir die freien Quer-
schnitte der zu dem Flachengebilde miteinander verbundenen Spiralen
eine in der Ebene des Flachengebildes gesehene lichte Breite ergibt, die
groRer ist als eine lichte Hohe des freien Querschnittes jeder Spirale.
Durch dieses Verfahren werden die gleichen Vorteile erzielt, wie sie be-
reits flr das erfindungsgemalfe, thermisch unfixierte Fiachengebilde und

das daraus hergestellie Spiralsieb beschrieben wurden. Besonders vor-
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teilhaft fir das Verfahren wie auch flir das thermisch unfixierte Flachen-
gebilde ist es, dass bereits vor dem Thermofixiervorgang die freien
Querschnitte des Flachengebildes im Bereich der Spiralen eine grofiere
Breite als H6he aufweisen. Dadurch kénnen Fullkérper bereits in das
unfixierte Flachengebilde eingeschoben werden und sind durch die Ges-
taitung der freien Querschnitte bereits in unfixietem Zustand zwischen
den Spiralwindungen des Flachengebildes so sicher gehalten, dass bei
einem anschlieRenden Thermofixiervorgang keine ungewunschte Torsi-
on oder Verdrehung der Fuilkérper, die auch als Filldrahte bezeichnet
werden, auftreten kann. Dadurch wird eine hohe Qualitdat beim fertigge-

stellten Spiralsieb erzielt.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den An-
sprichen sowie aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzug-
ten Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung, das anhand der Zeichnungen

erlautert ist.

Fig. 1a und 1b zeigen ein bekanntes Flachengebilde fur ein bekann-

tes Spiralsieb,

Fig. 2a und 2b in gleichem Mafstab wie die Fig. 1a und 1b eine Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemaflRen Flachenge-
bildes fur ein Spiralsieb, wobei die Gegenilberstellung
der Fig. 1a und 1b sowie 2a und 2b die unterschiedii-

chen Dimensionierungen verdeutlicht,

Fig. 3 in vergréRerter Darstellung schematisch einen Quer-
schnitt durch das Flachengebilde gemall Fig. 2b ent-

sprechend 2a, jedoch mit zwei Fullkérpern und

Fig. 4 in anderem MalRstab eine Draufsicht auf das Flachen-

gebilde nach Fig. 3.
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Ein thermisch noch unfixiertes Flachengebilde 1 nach den Fig. 2a bis 4
ist fur ein Spiralsieb vorgesehen, das in der Papierindustrie eingesetzi
wird. Das thermisch unfixierte Flachengebilde 1, das nachfolgend naher
beschrieben wird, erfahrt noch einen Thermofixiervorgang, wird fur die
gewinschte Flachendimensionierung abgeldngt und an seinen Rand-
kanten, insbesondere durch einen Schweillvorgang, begradigt und fi-
xiert. Das Flachengebilde 1 besteht aus einer Vielzahl von Spiralen 2,
die identisch zueinander dimensioniert sind. Jede Spirale 2 ist endlos
aus einem Kunststoff-Monofilament gewickelt, das als Runddraht oder
als Flachdraht ausgefihrt sein kann. Wie anhand der Querschnittsdar-
stellungen nach den Fig. 2a und 3 erkennbar ist, weist jede Spirale ei-
nen ovalartigen Querschnitt auf. Zur Schaffung des Fldchengebildes
werden die einzelnen Spiralen 2 alternierend zueinander in jeweils um-
gekehrter Wicklungsrichtung nebeneinander gebracht und mit den Sei-
tenrandbereichen ithrer Windungen jeweils zwischen korrespondierende
Seitenrandbereiche der Windungen der benachbarten Spirale 2 einge-
schoben. Wie anhand der Fig. 2b und 4 erkennbar ist, ergeben sich
hierdurch fir die benachbarten Spiralen zwei jeweiis einander win-
dungsweise alternierend uberlagernde Spiralabschnitte. Anhand der Fig.
2a und 3 ist erkennbar, dass sich durch diese Uberlagerung der Spiral-
abschnitte der benachbarten Spiralen 2 in Langsrichtung der Spiralen 2
gesehen jeweils Kanalabschnitte bilden, durch die Steckdrdhte 3 in
Langsrichtung hindurchgeschoben oder -gezogen werden, um so die
benachbarten Spiralen 2 miteinander zu verbinden. Die Steckdrahte 3
sind ebenfalls aus Kunststoff hergestelit und im dargesteliten Ausfuh-
rungsbeispiel als Monofilament gestaltet. Die Steckdréhte 3 sind gerad-
linig ausgefuhrt. Der so gestaliete Verbund aus Spiralen 2 und Steck-
drahten 3 definiert das Fldchengebilde 1, das fur die Herstellung des

Spiralsiebes benotigt wird.
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Wie anhand der Fig. 2a und 3 erkennbar ist, werden nach Herstellung
des Verbundes aus Spiralen 2 und Steckdrahten 3 im Bereich jeder Spi-
rale 4 in Langsrichtung des Flachengebildes 1, d.h. in Langsrichtung der
Steckdrahte 3, durchgéngige freie Querschnitte 4 geschaffen. Die freien
Querschnitte 4 sind zu ihren Seiten hin, d.h. in der Ebene des Fldchen-
gebildes 1 gesehen, durch entsprechende Aullenrandbereiche der Spi-
ralabschnitte der links und rechts benachbarten Spiralen 2 begrenzt.
Nach oben und nach unten sind die freien Querschnitte 4 jeweils durch
obere und untere Windungsabschnitie der jeweiligen Spirale 2 begrenzt,
die gleichzeitig auch eine obere und eine untere Kontaktflache des Fla-

chengebildes 1 und damit des spéteren Spiralsiebes definieren.

Einen grundséatzlich gleichen Aufbau weist ein Flachengebilde 1' nach
den Fig. 1a und 1b auf, wie es aus dem Stand der Technik bekannt ist.
Auch dort sind Spiralen 2' Giber Steckdrahte 3' zu einem Verbund zu-
sammengefigt. Wesentlicher Unterschied bei dem aus dem Stand der
Technik bekannten Flachengebilde 1’ ist es, dass im Gegensatz zum
erfindungsgemaflen Flachengebilde 1 die Spiralen 2’ eine wesentlich
geringere Breite im Verhélinis zu ihrer Héhe aufweisen als bei dem er-
findungsgemdalen Flachengebilde 1 gemafl den Fig. 2a bis 4. Die Spira-
len 2 mit gegeniiber den Spiralen 2' gréflerer Breite gemdal 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
fir das erfindungsgemafle Flachengebilde 1 im Bereich jeder Spirale ein
freier Querschnitt 4, dessen Breite B (Fig. 3) grofier ist als seine Hbéhe
H. Bei entsprechenden freien Querschnitten, die sich bei dem Fliachen-
gebilde 1" nach dem Stand der Technik ergeben, sind die entsprechen-
den Dimensionierungen umgekehrt. Dies bedeutet, dass beim Stand der
Technik die Breite der freien Querschnitte geringer ist als die Hohe der
freien Querschnitte im Bereich der Spiralen 2° des bekannten Flachen-

gebildes 1'.
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Es ist zu betonen, dass diese Ausfiihrungen sich sowohl fur das bekann-
te Flachengebilde 1’ als auch fiur das erfindungsgemalie Fldchengebilde
1 nach den Fig. 2a bis 4 auf das thermisch noch unfixierte Flachengebil-
de beziehen, d.h. vor dem Durchlaufen eines Thermofixiervorganges.
Denn in einem Thermofixiervorgang werden die Flachengebilde neben
einer Strechkung thermisch beansprucht und schrumpfen dadurch auf

eine geringere Dicke bei gleichzeitig vergrélerter Breitenerstreckung.

Wie anhand der Fig. 3 erkennbar ist, entspricht die Breite B jedes freien
Querschnittes 4 dem lichten Abstand zwischen gegenilberliegenden Sei-
tenrandbereichen der Spiralabschnitte der benachbarten Spiralen 2. Die
lichte H6he H des freien Querschnittes 4 wird durch den GréRenabstand
zwischen oberen und unteren Windungsabschnitten der jeweiligen Spi-
rale 2 definiert. Beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist dieser gréfdte
Abstand in der Mitte des jeweiligen freien Querschnittes 4 vorgesehen.
Anhand der Fig. 3 ist noch eine AuRenbreite A und eine Gesamthéhe G
jeder Spirale 2 definiert. Besonders bevorzugte Abmessungen der Spira-
len 2 eines erfindungsgemaélen Fliachengebildes 1 nach den Fig. 2a bis
4 weisen eine Gesamthéhe G im Bereich zwischen 2,50 mm und 3.50
mm und eine bevorzugte AuBRenbreite A im Bereich von 6,50 mm bis
8,60 mm auf. Besonders vorteilhaft sind Spiralen 2 mit einem Verhaltnis
von Auldenbreite A zu Gesamthoéhe G von 6,75 mm x 2,90 mm, von 7,00
mm x 3,00 mm und von 840 mm x 3,40 mm vorgesehen. Das Kunst-
stoff-Monofilament zur Herstellung der Spiralen 2 besteht vorzugsweise
aus Polyethylenterephthalat (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 aus-
gefuhrt. Die Steckdrahte 3 sind ebenfalls aus PET hergestellt und als
Kunststoff-Monofilamente ausgefuhrt. Sie sind vorzugsweise als Rund-
dréhte gestaltet mit einem bevorzugten Durchmesser von 0,70 mm. Die

Toleranzen in der Aulienbreite A und der Gesamthéhe G der Spiralen 2
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kdnnen vorzugsweise in einen Toleranzbereich von + 0,20 mm differie-

ren.

Bei einer Aullenbreite A von etwa 6,70 mm und einer Gesamthdhe der
Spirale 2 von etwa 2,90 mm ergibt sich im Verbund fir das Flachenge-
bilde 1 fur jeden freien Querschnitt 4 eine lichte Breite B von etwa 3,50
mm und eine lichte Hohe H von etwa 2,12 mm. Damit ergibt sich bei ei-
ner solchen Ausfihrungsform ein Breiten/Hohenverhaltnis B : H fir je-

den freien Querschnitt 4 von 1,65 : 1.

In die so gestalteten freien Querschnitte 4 sind in Langsrichtung im
Querschnitt knochenférmige Fillkérper F einbringbar, die weitgehend an
die Querschnittsabmessungen des jeweiligen freien Querschnittes 4 an-
gepasst sind, wie anhand der Fig. 3 und 4 erkennbar ist. Die Flllkérper
F kdnnen ebenfalls aus Kunststoff als geradlinige Fulldrahte mit einem
Querschnitt gemaRl Fig. 3 ausgefuhrt sein. In der Draufsicht auf das Fla-
chengebilde 1 gesehen verbleiben nach Einbringen der Fiillkérper F nur
noch geringe Luftdurchlasséffnungen L, die anhand der Fig. 4 erkennbar
sind und zwischen den seitlichen Randkanten der Fallkérper F und den
Steckdrahten 3 sowie den entsprechend lberlagerten Spiralabschnitten

der benachbarten Spiralen 2 liegen.

Die Fallkérper F werden beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel eben-
falls noch vor der Thermofixierung des Flachengebildes 1 in die freien
Querschnitte 4 des Verbundes aus Spiralen 2 und Steckdrahten 3 einge-
fahrt. Anschlielend erfolgt ein fiir die Hersteilung von Spiralsieben
grundséatzlich bekannter Thermofixiervorgang, bei dem das Flachenge-
bilde 1 neben thermischer Beanspruchung einer bestimmten Spannung
in Langsrichtung ausgesetzt wird. AuBerdem baut das Flachengebilde 1
durch Eigenschrumpf der Kunststoff-Spiralen 2 selbst Spannung auf, so
dass das Flachengebilde 1 gestreckt wird und dadurch die Dicke redu-

ziert und es in diesem flacheren Zustand thermisch fixiert wird.
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Patentanspriiche

1. Thermisch unfixiertes Flachengebilde (1) for ein Spiralsieb mit
mehreren nebeneinander angeordneten und benachbart ineinan-
dergreifenden Spiralen (2) sowie mit mehreren Steckdrahten (3),
die zur Verbindung der Spiralen (2) miteinander in einander Uber-
lagernde Spiralabschnitte der benachbarten Spiralen (2) eingefligt
sind, wobei in zusammengefligtem Zustand der Spiralen (2} im
Bereich jeder Spirale (2) ein freier Querschnitt vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine in der Ebene des Flachengebil-
des (1) erstreckte lichte Breite (B) jedes freien Querschnittes (4)
grofer ist als eine zwischen oben und unten liegenden Spiralwin-
dungen jeder Spirale (2) erstreckte lichte Héhe H jedes freien
Querschnittes (4).

2. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verhéltnis von lichter Breite (B) zu lich-
ter Hohe (H) jedes freien Querschnittes (4) der Spiralen (2) des
Flachengebildes (1) in einem Bereich zwischen 1,01 und 2,0 liegt.

3. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spiralen (2) aus Rund- oder
Flachdrahten hergestellt sind.

4. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rund- oder Flachdrahte als Monofila-
mente gestaltet sind.

5. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach wenigstens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die

Spiralen (2) eine Aulienbreite (A) im Bereich zwischen 6,50 und
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8,60 mm und eine Gesamthoéhe (G) im Bereich zwischen 2,50 und

3,50 mm aufweisen.

6. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Runddréhte einen Durchmes-

ser aus einem Bereich von 0,40 mm bis 0,70 mm besitzen.

7. Thermisch unfixiertes Flachengebilde nach wenigstens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Flachdréhte und/oder die Steckdriahte (3) Querschnittsabmessun-

gen zwischen 0,40 und 0,80 mm aufweisen.

8. Verfahren zum Herstellen eines Spiralsiebes mit mehreren Spira-
len (2), die Uberlappend aneinandergefiigt werden, mit mehreren
Steckdrahten (3), die in Gberiappende Bereiche benachbarter Spi-
ralen (2) eingesteckt werden und so die Spiralen (2) zu einem Fla-
chengebilde (1) miteinander verbinden, mit mehreren Flllkérpern
(F), die in freie Querschnitte der Spiralen (2) eingebracht werden,
wobel vor oder nach dem Einbringen der Fullkérper (F) das Fla-
chengebilde (1) einen Thermofixiervorgang durchlduft, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spiralen (2) derart zu dem Fléachenge-
bilde (1) zusammengefiigt werden, dass sich vor dem Thermofi-
xiervorgang fur die freien Querschnitte (4) der zu dem Flachenge-
bilde (1) miteinander verbundenen Spiralen (2) jeweils eine in der
Ebene des Flachengebildes (1) gesehene lichte Breite (B) ergibt,
die gréfier ist als eine lichte Héhe (H) des freien Querschnittes (4)
jeder Spirale (2).

9. Spiralsieb, das nach einem Verfahren nach Anspruch 8 hergestellt
ist.
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2.1

2.2

2.3

Zusammenfassung

Thermisch unfixiertes Flachengebilde fir ein Spiralsieb und Ver-

fahren zum Herstellen eines Spiralsiebes.

Ein Verfahren zum Herstellen eines Spiralsiebes mit mehreren
Spiraien, die Uberlappend aneinandergefiigt werden, mit mehreren
Steckdrahten, die in Uberlappende Bereiche benachbarter Spira-
len eingesteckt werden und so die Spiralen zu einem Flachenge-
bilde miteinander verbinden, und mit mehreren Fullkorpern, die in
freie Querschnitte der Spiralen eingebracht werden, wobei vor o-
der nach dem Einbringen der Filikérper das Fldchengebilde einen

Thermofixiervorgang durchlauft, ist bekannt.

Erfindungsgemai werden die Spiralen derart zu dem Flachenge-
bilde zusammengefligt, dass sich vor dem Thermofixiervorgang
fur die freien Querschnitte der zu dem Flachengebilde miteinander
verbundenen Spiralen eine in der Ebene des Flachengebildes ge-
sehene lichte Breite ergibt, die gréfer ist als eine lichte Héhe des

freien Querschnittes jeder Spirale.

Einsatz bei Spiralsieben fur die Papierindustrie.

Fig. 3
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