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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Spiral-
gliederband (1) fur eine Papiermaschinenbespannung, um-
fassend eine Mehrzahl parallel angeordneter Wendelele-
mente (3.1, 3.2, 3.3), die Uber Anlenkelemente (5.1, 5.2,
5.3) miteinander gekoppelt sind, wobei in wenigstens ei-
nem der Wendelelemente (3.1, 3.2, 3.3) im von diesen um-
schlossenen Innenraum (7) ein Fullmaterialelement (9, 9.1,
9.2,9.3,94,9.5,9.6,9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) vorge-
sehen ist. Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsflache (22) des einzelnen Fuillmaterialele-
mentes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10,
9.11, 9.13) derart ausgebildet ist, dass das Flllmaterialele-
ment (9, 9.1,9.2,9.3,9.4,9.5,9.6,9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11,
9.12) in einem Grundzustand des Spiralgliederbandes (2),
der durch die Positionierung der Wendelelemente (3.1, 3.2,
3.3) zueinander vor der Fixierung charakterisiert ist, frei von
der Méglichkeit einer Verdrehung im Innenraum (7) des
Wendelelementes (3.1, 3.2, 3.3) ist und im Endzustand
nach erfolgter Fixierung den Durchtrittsquerschnitt durch
den Innenraum (7) zumindest teilweise zwischen Ober- und
Unterseite (6, 15) des Spiralgliederbandes (2) verringert.
Die Erfindung betrifft ferer ein Verfahren zur Herstellung
und Verwendung derartiger Spiralgliederbander.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spiralstruktur, ins-
besondere ein Spiralgliederband fur eine Papierma-
schinenbespannung, umfassend eine Mehrzahl par-
alleler Reihen in Langsrichtung hintereinander ange-
ordneter Windungen in Form von Wendelelementen,
wobei jeweils zwei einander benachbarte Wendelele-
mente Uber zumindest ein Anlenkelement miteinan-
der gekoppelt sind und in wenigstens einem der
Wendelelemente im von diesen umschlossenen In-
nenraum ein Fillmaterialelement vorgesehen ist, das
durch eine Querschnittsflache charakterisiert ist, de-
ren maximale Erstreckung gréfer als der minimale
Abstand zwischen zwei in ein Wendelement eingrei-
fende Wendelelemente ist. Die Erfindung betrifft fer-
ner ein Verfahren zur Herstellung derartiger Spiral-
gliederbander und eine Verwendung dieser.

[0002] Spiralgliederbander fir den Einsatz in Be-
spannungen von Maschinen zur Herstellung von Fa-
serstoffbahnen, insbesondere Papier-, Karton- oder
Tissuebahnen sind in einer Vielzahl von Ausflhrun-
gen bekannt. Diese umfassen eine Vielzahl benach-
bart angeordneter spiralférmiger und Gber Anlenkele-
mente miteinander gekoppelte Wendelelemente. Die
einzelnen Windungen benachbarter Wendelelemen-
te sind reiverschlussartig ineinander gefihrt, so
dass die sich Uberlappenden Windungsbereiche ei-
nen Kanal bilden, in den die Anlenkelemente einflhr-
bar sind. Die zwischen den einzelnen Windungen der
Wendelelemente und im Eingriffsbereich zwischen
den Windungen benachbarter Wendelelemente vor-
handenen Zwischenrdume bestimmen dabei die Per-
meabilitat derartiger Spiralgliederbander. Ist diese zu
hoch, wird im Spiral-gliederband eine starke turbu-
lente Luftstrdmung erzeugt, die zu einem unruhigen
Lauf der am Spiralgliederband gestitzten Material-
bahn flhrt, welcher sogar Beschadigungen zur Folge
haben kann. Zur Verringerung der Luftdurchlassigkeit
ist es dazu erforderlich, die durchlassigen Zwischen-
raume weitestgehend zu verschlieRen. Dazu werden
Fillmaterialien verwendet, die in diese eingefuhrt
werden. Derartige Ausflhrungen von Spiralglieder-
bandern, in denen die Durchtrittséffnungsbereiche in-
nerhalb der Spiralen zur Verringerung der Luft-durch-
lassigkeit mit Flllmaterial ausgeflllt werden, sind bei-
spielsweise aus den Druckschriften US 5,364,692,
US 5,514,456 sowie US 6,066,390 vorbekannt.

[0003] Die Druckschriften US 6,066,390 und US
5,514,456 offenbaren Ausfuhrungen von Spiralglie-
derbandern, bei welchen als Fillmaterialelement ein
Flachdraht verwendet wird, der sich im Endzustand,
das heildt nach der Thermofixierung der spiralférmi-
gen Wendelelemente diagonal im Innenraum zwi-
schen den beidseits eines Wendelelementes ange-
ordneten und in dieses eingreifenden Wendelele-
menten erstreckt. Diese Flachdrahte sind gegenlber
der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt, so dass

2009.06.18

die langere Querschnittsachse der Flachdrahte unter
einem Winkel zur Langsachse der spiralférmigen
Wende-Elemente verlauft. Der Kippwinkel betragt da-
bei zwischen 15° bis 25°. Das Fuillmaterialelement
wird derart gewahlt, dass dieses hinsichtlich seiner
maximalen Erstreckung der Querschnittsflache be-
trachtet kleiner oder gleich der Héhe des Innenrau-
mes ist. Die Ausflihrung der Flachdrahte gemall US
5,514,456 erfolgt des Weiteren mit konischen Enden
zur besseren Anlage an den Wendelelementen.

[0004] Ist der Flachdraht jedoch wesentlich klrzer
als die Héhe des Innenraumes in vertikaler Richtung
einer spiralférmigen Windung, kann dieser sich ver-
drehen beziehungsweise aufstellen. In diesem Be-
reich steht der Flachdraht dann senkrecht und verhin-
dert, dass die Windung sich wahrend der Thermofi-
xierung beziehungsweise thermischen Behandlung
abflacht. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn
der Flachdraht sich direkt in einer Stellung in vertika-
ler Richtung befindet. Bei der nachfolgenden thermi-
schen Behandlung kann jedoch die Windung ihre
Héhe nicht reduzieren und in diesem Bereich ver-
bleibt eine Erhebung im Spiralgliederband, welche an
der die Materialbahn abstitzenden Oberflache des
Spiralgliederbandes oder einer mit dieser verbunde-
nen Lage ebenfalls zu einer Erhebung flhrt, die
Schéaden oder Markierungen an der an dieser geflhr-
ten Materialbahn hervorrufen kann.

[0005] Die in der Ausfihrung gemaf US 6,066,390
verwendeten Rhomboid- oder Ellipsenformen fiir die
Fllimaterialelemente haben ferner den Nachteil,
dass diese den Innenraum der Wendelelemente nicht
vollstandig ausflllen und somit auch weiterhin Durch-
trittsd6ffnungen hinterlassen, welche an der Material-
bahn wirksam werdende Turbulenzen erzeugen. Die-
se fihren zu einer Verschlechterung der Blattsteue-
rung und verursachen haufig Durchlaufprobleme bei
der Herstellung von Materialbahnen, insbesondere
Papierbahnen.

[0006] Aus der Druckschrift US 5,364,692 sind Aus-
fuhrungen der Filimaterialelemente in Form von sich
in Langsrichtung erstreckenden Elementen mit X-, T-
und V-Querschnittsformen bekannt. Jedoch ist das
Fullmaterial und dessen Profil derart gestaltet, dass
dieses mit der Innenform der Windung, die mit die-
sem einer zweiten Thermofixierung ausgesetzt wird,
Ubereinstimmt. Der Aufwand im Hinblick auf die Be-
reitstellung des geeigneten Filimaterialelementes ist
somit sehr hoch, ferner der energetische Aufwand
durch zwei erforderliche thermische Verfahren.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Spiralgliederband der eingangs genann-
ten Art mit einer geringen Permeabilitat, insbesonde-
re im Bereich von 70 bis 200 cfm herzustellen, wel-
ches die Nachteile der Ausfihrungen des Standes
der Technik vermeidet, insbesondere keine Vorfixie-
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rung der Fillmaterialelemente erfordert. Ferner ist
ein erfindungsgemafles Verfahren anzugeben, wel-
ches kostengunstig und zeitoptimiert ist.

[0008] Die erfindungsgemafe Lésung ist durch die
Merkmale der Anspriche 1, 24 und 27 charakteri-
siert. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter-
ansprlchen beschrieben.

[0009] Die erfindungsgemafl ausgebildete Spiral-
struktur, insbesondere ein Spiralgliederband fur eine
Papiermaschinenbespannung, umfassend eine
Mehrzahl paralleler Reihen in Langsrichtung hinter-
einander angeordneter Windungen in Form von Wen-
delelementen, wobei jeweils zwei einander benach-
barte Wendel-Elemente Gber zumindest ein Anlenke-
lement miteinander gekoppelt sind und in wenigstens
einem der Wendelelemente im von diesen umschlos-
senen Innenraum ein Fillmaterialelement vorgese-
hen ist, das durch eine Querschnittsflache charakte-
risiert ist, deren maximale Erstreckung gréfier als der
minimale Abstand zwischen zwei in ein Wendele-
ment eingreifende Wendelelemente ist, ist dadurch
charakterisiert, dass die Querschnittsflache des ein-
zelnen Flllmaterialelementes derart ausgebildet ist,
dass das Fillmaterialelement in einem Grundzu-
stand des Spiralgliederbandes, der durch die Positio-
nierung der Wendelelemente und Anlenkelemente
zueinander vor der eigentlichen Fixierung, insbeson-
dere Thermofixierung charakterisiert ist, frei von der
Méglichkeit einer Verdrehung im Innenraum des
Wendelelementes ist.

[0010] Fixierung allgemein beinhaltet jegliches me-
chanisches, thermisches oder anderes Verfahren,
welches eine feste Lagezuordnung zwischen Wen-
delelement und Anlenkelementen in zumindest einer
Richtung erzeugt. Die Thermofixierung ist durch ein
Erweichen der Wendelelemente und/oder Anlenkele-
mente bei Temperaturen zwischen 140°C bis 200°C
charakterisiert. Diese kann zeitgleich oder zeitlich
versetzt mit einer Streckung oder Glattung der Ober-
flache durch Verformung der Spiralgliederstruktur
einhergehen.

[0011] Mit der erfindungsgemaRen Ausflhrung der
Fullmaterialelemente ist eine exakte Positionierung
vor der Fixierung der Wendelelemente mdglich. Ein-
baufehler werden vermieden, ferner eine uner-
wlnschte Lageanderung, die wahrend des Fixiervor-
ganges, der das Spiralgliederband aus dem Grund-
zustand, d. h. dem Anordnungszustand vor der Fixie-
rung der Wendelelemente in den Endzustand uber-
fuhrt, zu Beeintrachtigungen der Ausbildung der
Oberflache der Spiralstruktur fiihren kann. Mit der er-
findungsgemafen Lésung kénnen somit glatte Ober-
flachen geschaffen werden.

[0012] Im Endzustand, d. h. dem nach Fixierung der
Wendelelemente an den Anlenkelementen vorliegen-
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den Spiralgliederband ist die Querschnittsflache des
einzelnen Fillmaterialelementes durch eine Erstre-
ckung in einer ersten Richtung charakterisiert, die ge-
man einer ersten Ausflihrung im Bereich der maxi-
malen Erstreckung des Innenraumes in Breitenrich-
tung des Wendelelementes betrachtet oder geman
einer zweiten Ausflhrung im Bereich der maximalen
diagonalen Erstreckung des Innenraumes des Wen-
delelementes liegt. Das Fullmaterialelement ist im In-
nenraum derart angeordnet, dass dessen Erstre-
ckung in der ersten Richtung in Breitenrichtung im
Bereich der maximalen Erstreckung des Innenrau-
mes oder gemal einer zweiten Ausfihrung im Be-
reich der maximalen diagonalen Erstreckung des In-
nenraumes des Wendelelementes angeordnet ist.
Dadurch wird eine weitestgehende Uberdeckung des
Durchtrittsquerschnittes im Zwischenraum zwischen
den einzelnen Windungen des mit dem Fullmaterial-
element ausgestatteten Wendelelementes erzielt
und das Spiralgliederband in diesem Bereich mit ei-
ner geringen Luftdurchlassigkeit bei gleichzeitig ho-
her Stabilitat ausgebildet.

[0013] Die Querschnittsflache des einzelnen Fillm-
aterialelementes ist dann in einer zweiten Richtung in
einer besonders vorteilhaften ersten Ausfiihrung
durch eine Erstreckung charakterisiert, die im Be-
reich der maximalen Erstreckung des Innenraumes
des Wendelelementes in Héhenrichtung liegt. Diese
Ausfihrung ist durch die Unabhangigkeit der Aus-
richtung des Fillmaterialelementes vor dem Einbau
im Anordnungszustand charakterisiert.

[0014] Demgegeniber ist dann in einer weiteren
zweiten Ausfuhrungsform die Erstreckung in einer
zweiten Richtung dadurch charakterisiert, dass diese
im Bereich zwischen ca. 1/3 und 2/3 der H6he des In-
nenraumes, vorzugsweise der halben Héhe des In-
nenraumes des Wendelelementes in Héhenrichtung
liegt. Diese Ausfuhrung erlaubt die Anordnung der
Fullmaterialelemente zugeordnet zu unterschiedli-
chen Oberflachen, insbesondere Oberflachenberei-
chen des Spiralgliederbandes, wobei durch die ge-
eignete Anordnung die Eigenschaften an der Ober-
oder Unterseite des Spiralgliederbandes beeinfluss-
bar sind und ferner auch Uber die Breite des Spiral-
gliederbandes unterschiedliche Festigkeitseigen-
schaften und Permeabilitaten einstellbar sind.

[0015] Erfindungsgeman weist die Querschnittsfla-
che des einzelnen Fillmaterialelementes eine von
der Kreisform, Rechteckform oder Parallelogramform
abweichende Geometrie auf. Im einfachsten Fall wird
dazu die Querschnittsflache des einzelnen Fullmate-
rialelementes durch zumindest zwei in einem Winkel
zueinander ausgerichtete Vorspriinge charakterisiert.
Uber die Dimensionierung und Ausrichtung dieser er-
geben sich eine Mehrzahl geometrischer Formen
und Méglichkeiten zur zumindest teilweisen Abdich-
tung oder Uberdeckung des Durchtrittsquerschnittes

3/26



DE 10 2007 055 759 A1

durch den Innenraum des Wendelelementes. Dabei
kann die Querschnittsflache des einzelnen Fillmate-
rialelementes X-férmig oder einer Abwandlung der
X-Form ausgefiihrt sein, wobei in einer besonders
vorteilhaften Ausfihrung die Querschnittsflache des
einzelnen Fillmaterialelementes X-férmig mit unter-
schiedlich langen Schenkeln ausgebildet ist, um so-
mit eine Uberdeckung in Diagonalrichtung des Innen-
raumes zu ermdglichen.

[0016] Weitere vorteilhafte Ausfihrungen der Quer-
schnittsflache bestehen darin, diese Y- oder Aférmig
oder in einer Abwandlung der Y- oder AForm, V-for-
mig oder in einer Abwandlung der V-Form, D-férmig
oder einer Abwandlung der D-Form oder rautenfér-
mig oder in einer Abwandlung der Rautenform auszu-
fihren. Ferner sind S- oder Z-férmige Querschnitts-
geometrien denkbar, welche insbesondere bei zu-
satzlicher Verformung eine optimale Anpassung an
die geometrische Form des Innenumfanges des In-
nenraumes ermoglichen. All diese geometrischen
Formen erlauben eine nahezu vollstandige, bei Kon-
taktierung der Windungsbégen und/oder Windungs-
schenkel der Wendelemente durch die Flllmateriale-
lemente sogar eine vollstandige Abdichtung des In-
nenraumes eines Wendelelementes.

[0017] Die Querschnittsflache des einzelnen Fullm-
aterialelementes kann dabei symmetrisch bezlglich
zumindest einer Achse ausgebildet sein oder aber
unsymmetrisch. Im erst genanten Fall kann die Einfii-
gung der Flllmaterialelemente unabhangig von ihrer
Ausrichtung bezlglich dieser Symmetrieachse erfol-
gen, was den Einfihrvorgang erleichtert. In beiden
Fallen, jedoch besonders im letztgenannten Fall kdn-
nen bei Vorsehen von Fillmaterialelementen in einer
Mehrzahl von Wendelelementen die Eigenschaften
des Spiralgliederbandes ortlich, insbesondere an der
Ober- und Unterseite des Spiralgliederbandes durch
die Einbaulage in den einzelnen Wendelelementen
gesteuert werden.

[0018] Die maximalen Abmessungen des Flllmate-
rialelementes, insbesondere die maximale Breite be-
tragt in etwa der maximalen Breite des Innenraumes
im Endzustand. Bezogen auf den Grundzustand des
Innenraumes betragt das Verhaltnis zwischen den
Abmessungen der Querschnittsflache in Breitenrich-
tung und den Abmessungen des Innenraumes in
Breitenrichtung im Grundzustand zwischen 0,78 bis
0,95, vorzugsweise 0,86 bis 0,95.

[0019] Die Dicke der Vorspriinge bildenden Quer-
schnittsbereiche betragt vorzugsweise im Bereich
von 0,1 mm bis 0,6 mm, ganz besonders bevorzugt
0,25 mm bis 0,35 mm. Jeder der Vorspringe 10 bis
13 sollte vorzugsweise abgerundet werden und
durch einen Radius geringer Gréf3e, insbesondere im
Bereich zwischen 0,02 mm bis 0,1 mm, besonders
bevorzugt 0,02 mm bis 0,05 mm, gewahlt werden.
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[0020] Das Fullmaterialelement ist vorzugsweise
aus einem Material ausgebildet, welches durch ein
maximales Restschrumpfvermdgen im Bereich zwi-
schen einschliefllich 0,0% bis 0,5%, vorzugsweise
0,0% bis 0,1% charakterisiert ist. Dieses ist durch
eine hohe Steifigkeit charakterisiert. Dadurch werden
sehr stabile Spiralgliederbandstrukturen geschaffen.

[0021] Das Fullmaterialelement enthalt zumindest
Bestandteile zumindest eines thermoplastischen
Kunststoffes oder wird vollstandig von einem thermo-
plastischen Kunststoff gebildet. Das Fillmaterialele-
ment enthalt vorzugsweise wenigstens eine der
nachfolgenden Komponenten: ein Einzelpolymer ei-
nes Polyesters, ein Copolymer eines Polyesters, ins-
besondere Polyethylenter-ephthalat (PET). Die phy-
sikalischen Eigenschaften bedingen eine hohe
Bruchfestigkeit und Formbestandigkeit auch bei Tem-
peraturen Uber 100°C. Dies bietet den Vorteil, dass
bei entsprechender Formgebung der Querschnittsfla-
che des Flllmaterialelementes dieses bei der thermi-
schen Fixierung der Wendelelemente nicht mit ver-
formt zu werden braucht und somit das Verfahren zur
Herstellung eines Spiralgliederbandes mit einem
thermischen Fixierungs-Prozess auskommt, was en-
ergetisch ginstiger und billiger ist.

[0022] Das Material des Fullmaterialelementes ist
durch einen Schmelzpunkt im Bereich zwischen 230
bis 260°C, vorzugsweise 255°C charakterisiert. Der
Schmelzpunkt liegt dabei oberhalb der Temperaturen
zur thermischen Fixierung.

[0023] Die Abmessungen der Wendelelemente be-
tragen vorzugsweise in Langenrichtung zwischen 7
mm bis 15 mm, vorzugsweise 7 mm bis 10 mm, ganz
besonders bevorzugt 9 mm. Die Abmessungen der
Wendelelemente betragen vorzugsweise in Breiten-
richtung zwischen 3 mm bis 5 mm und in Héhenrich-
tung zwischen 2 mm bis 4 mm.

[0024] Das erfindungsgemale Verfahren zur Her-
stellung einer Spiralstruktur, insbesondere Spiralglie-
derband fiir eine Papiermaschinenbespannung, um-
fassend eine Mehrzahl paralleler Reihen in Langs-
richtung hintereinander angeordneter Windungen in
Form von Wendelelementen, wobei jeweils zwei ein-
ander benachbarte Wendelelemente Uber zumindest
ein Anlenkelement miteinander gekoppelt sind und in
wenigstens einem der Wendelelemente im von die-
sen umschlossenen Innenraum ein Fillmaterialele-
ment vorgesehen ist, das durch eine Querschnittsfla-
che charakterisiert ist, deren maximale Erstreckung
gréRer als der minimale Abstand zwischen zwei in ein
Wendelement eingreifende Wendelelemente ist, ins-
besondere zur Herstellung eines Spiralgliederban-
des, ist dadurch charakterisiert, dass die Wendelele-
mente ineinandergreifend unter Ausbildung von in
Langsrichtung ausgerichteten Kanalen angeordnet
werden und Anlenkelemente in die Kanale eingefiihrt
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werden und in wenigstens eines der Wendelelemen-
te ein Fullimaterialelement eingefuhrt wird, dessen
Querschnittsflache durch Abmessungen charakteri-
siert ist, die geringer als die Abmessungen des In-
nenraumes des Wendelelementes in diesem Anord-
nungszustand sind und die Querschnittsflache des
Fullmaterialelementes derart ausgebildet ist, dass
das Fullmaterialelement frei von der Mdglichkeit ei-
ner Verdrehung im Innenraum des Wendelelementes
ist und die so gebildete Struktur aus Wendelelemen-
ten und Anlenkelementen einer thermischen Fixie-
rung unterworfen wird.

[0025] Gemal einer ersten Ausfihrungsform ist das
Fullmaterialelement wahrend der thermischen Fixie-
rung frei von einer Anderung der Querschnittsflache.
D. h. diese wird beibehalten, das Fillmaterialelement
wird nicht verformt. In diesem Fall richten sich die Ab-
messungen der Querschnittsflache des Flllmaterial-
elementes nach den Abmessungen des Innenrau-
mes im Endzustand. Das Fillmaterialelement wird
nicht in den verformbaren Zustand versetzt, so dass
die geometrische Form und die Dimensionierung un-
ter Berlcksichtigung eines Restschrumpfvermégens
erhalten bleibt. Das gesamte Verfahren bendtigt nur
einen thermischen Prozess.

[0026] Gemal einer zweiten Ausfihrung wird das
Flllmaterialelement wahrend der thermischen Fixie-
rung erweicht und durch eine Streckkraft oder einen
Kalandrierprozess verformt unter Anderung der Form
und/oder Dimensionierung der Querschnittsflache.
Diese Ausflhrung bietet den Vorteil, dass Fillmateri-
alelemente mit unterschiedlichen Geometrien und ei-
ner Dimensionierung, die nicht unbedingt der Dimen-
sionierung des Innenraumes im Endzustand ent-
spricht durch Verformung an diesen in abdichtender
Weise angepasst werden kénnen.

[0027] Die Verwendung derartiger Spiralglieder-
strukturen, insbesondere eines Spiralgliederbandes
erfolgt vorzugsweise in einer Bespannung einer Pa-
piermaschine, insbesondere einem endlosen Band.

[0028] Gemal einer ersten vorteilhaften Ausflih-
rung wird die Gliederstruktur als Bestandteil in einem
Formierband oder als Formierband, insbesondere
Siebband eingesetzt.

[0029] Gemal einer weiteren zweiten vorteilhaften
Verwendung wird die erfindungsgemalie Glieder-
struktur als Bestandteil in einem Trockensieb oder als
Trockensieb eingesetzt.

[0030] Eine weitere vorteilhafte Anwendung besteht
in der Integration in einer Lage in einem Pressfilz, wo-
bei die Lage ferner aus beispielsweise wenigstens ei-
nem Flachengebilde in Form eines Gewebes, Gewir-
kes, Geleges, Vlieses oder einer Fadenschar, gege-
benenfalls uni- oder multidirektional orientiert oder ei-
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ner Kombination aus diesen besteht.

[0031] Eine weitere vorteilhafte Anwendung der
Gliederstruktur erfolgt in oder als Filterelement.

[0032] In allen Anwendungen in Bespannungen
kann die Gliederstruktur hinsichtlich ihrer Ausrich-
tung parallel zur Langsrichtung der Bespannung oder
in einem Winkel dazu angeordnet werden.

[0033] Die erfindungsgemale Lésung wird nachfol-
gend anhand von Figuren erlautert. Darin ist im Ein-
zelnen Folgendes dargestellt:

[0034] Fig. 1a bis Fig. 1k verdeutlichen einen Aus-
schnitt aus einer erfindungsgemaf ausgefihrten Spi-
ralgliederstruktur in zwei Ansichten;

[0035] Fig.2ai bis Fig. 2i2 verdeutlichen theore-
tisch mogliche Profilformen fir das Fulimaterialele-
ment bildende Element;

[0036] Fig.3a und Fig. 3b verdeutlichen beispiel-
haft unterschiedliche Anordnungsmdéglichkeiten der
Fullmaterialelemente zur Erzielung 6rtlich unter-
schiedlicher Eigenschaften der Spiralgliederstruktur.

[0037] Fig.4a und Eig. 4b verdeutlichen anhand
von Signalflussbildern den Ablauf von Verfahren zur
Herstellung derartiger Spiralgliederbander.

[0038] Die Eig.1a und Eig. ik verdeutlichen in
schematisiert vereinfachter Darstellung den Aufbau
eines Spiralgliederbandes 1 fir den Einsatz als Be-
spannung 2 in einer Maschine zur Herstellung von
Materialbahnen, insbesondere Faserstoffbahnen in
Form von Papier, Karton- oder Tissuebahnen in zwei
unterschiedlichen Ansichten. Derartige Spiralglieder-
bander 1 gelangen haufig in Trockenpartien als Tro-
ckensieb zum Einsatz. Weitere Einsatzmaéglichkeiten
sind die Verwendung als Filtermedium oder Basisla-
ge beziehungsweise Basissubstrat in Filzbandern.

[0039] Ein Spiralgliederband 1 umfasst eine Mehr-
zahl von parallel zueinander angeordneten Reihen,
hier beispielhaft 17.1 bis 17.3 von hintereinander in
Reihe angeordneten Windungen 30, die Gber Anlenk-
elemente 5.1 bis 5.3 miteinander gekoppelt sind.
Jede der Windungen 30 ist durch zwei Windungsbé-
gen 18.1, 18.2 und zwei jeweils mit einem Wndungs-
bogen 18.1, 18.2 gekoppelte Windungsschenkel
19.1, 19.2 charakterisiert. Ist jeweils nur ein Win-
dungsbogen 18.1 mit beiden Windungsschenkeln
19.1, 19.2 gekoppelt, die in einem Winkel zueinander
ausgerichteten Ebenen angeordnet sind und mit ei-
nem Windungsschenkel 19.1 oder 19.2 einer be-
nachbart in der Reihe angeordneten Windung 30 ver-
bunden, werden die Reihen 17.1 bis 17.3 von spiral-
férmigen und im Wesentlichen parallel zueinander
angeordneten Wendelelementen 3, hier 3.1 bis 3.3
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gebildet, umfassend eine theoretische Wendelele-
mentmittenachse M,, um die die einzelnen Wendele-
lemente 3 bildenden Filamente 16 helisch unter Aus-
bildung der Windungen 30 herumgeflihrt sind. Der
durch die gewendelten Filamente 16 gebildete Au-
Renumfang eines Wendelelementes 3.1 bis 3.3 ist
mit 20 bezeichnet, der Innenumfang mit 21. Bei der
Wendelelementmittenachse M3 handelt es sich um
eine geometrische Achse. Die Neigung der einzelnen
Windung 30 bei Projizierung in eine Ebene mit der
Mittenachse M3 und eine Senkrechte im Spiralglie-
derband 1 beschreibt die Steigung. Diese ist vorzugs-
weise bei den Windungen 30 eines Wendelelemen-
tes 3.1 bis 3.3 Uber dessen gesamte Erstreckung in
Langsrichtung gleich gewahlt. Denkbar sind jedoch
auch Ausfihrungen mit in Langsrichtung unter-
schiedlichen Steigungen beziehungsweise eine
Kombination einer Anordnung aus einzelnen Wen-
delelementen 3.1 bis 3.3 mit jeweils unterschiedlicher
Steigung der Windungen 30. In der geformten und im
Spiralgliederband 1 integrierten Form wird die Breite
des die Windungen 30 bildenden Filamentes 16
durch die Abmessung in Langsrichtung, d. h. parallel
zum jeweiligen Anlenkelement 5.1 bis 5.3 beschrie-
ben.

[0040] Das Spiralgliederband 1 bildet ein flachiges
Gebilde mit einer Oberflache 6, welche zur zu fiihren-
den Materialbahn gerichtet wird und diese wenigs-
tens mittelbar, d. h. je nach Ausfuihrung der Bespan-
nung 2 entweder direkt oder indirekt Uber weitere
Zwischenlagen stltzt. In einem Koordinatensystem
X, Y, Z in der Ebene des Spiralgliederbandes 1 wird
die Breite des Filamentes 16 und die Lange der Wen-
delelemente 3.1 bis 3.3 in Einbaulage als Erstre-
ckung in X-Richtung beschrieben, wahrend die Breite
der Wendelelemente 3.1 bis 3.n in Richtung der par-
allelen Anordnung der einzelnen Wendelelemente
5.1 bis 5.n die Y-Richtung charakterisiert. Die Z-Rich-
tung, das heifdt die Richtung vertikal zur durch das
Spiralgliederband 1 aufgespannten Ebene ist durch
die Hohe des Wendelelementes 3.1 bis 3.3 charakte-
risiert.

[0041] Bezlglich der verwendbaren Materialien fir
die Wendelelemente 3.1 bis 3.3 bestehen eine Viel-
zahl von Mdglichkeiten. Im Allgemeinen werden die-
se aus einem thermoplastischen Kunststoff gefertigt.

[0042] Jeweils zwei benachbarte Wendelelemente
3.1 und 3.2 beziehungsweise 3.2 und 3.3 sind derart
zueinander angeordnet, dass deren Windungen 30
ineinander greifen, indem die Windung 30 des einen
Wendelelementes 3.2 in die von den Windungen 30
des anderen Wendelelementes 3.1 und 3.3 gebilde-
ten Zwischenrdume eingreifen. Im Eingriffsbereich,
wobei der Eingriff quasi reillverschlussartig erfolgt,
bilden die einander in Eingriff stehenden Wendelele-
mente 3.1, 3.2 beziehungsweise 3.2, 3.3 einen kanal-
artigen Zwischenraum 4.1 bis 4.3, durch welchen die
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Anlenkelemente 5.1 bis 5.3 hindurchgefiihrt sind. Die
Anlenkelemente 5.1 bis 5.3 werden auch als Anlenk-
drahte bezeichnet, welche vorzugsweise aus einem
thermoplastischen Monofilamentmaterial ausgefuhrt
sind. Die Anlenkelemente 5.1 bis 5.3 kénnen jedoch
auch als Mehrkomponentenelement ausgebildet
sein. Diese sind durch eine erheblich gréfRere Erstre-
ckung in Langsrichtung als in Breitenrichtung charak-
terisiert, welche je nach Ausrichtung des Spiralglie-
derbandes 1 in der Bespannung 2 durch die X- oder
Y-Richtung beschreibbar ist. Der Eingriff erfolgt dabei
teilweise Uberlappend, so dass zwischen den Win-
dungen 30 benachbarter Reihen 17.1, 17.2 bezie-
hungsweise 17.2, 17.3, insbesondere der Wendele-
lemente 3.1, 3.2 und 3.2, 3.3 im Grundzustand, d. h.
Anordnungszustand, in welchem eine Positionierung
und Ausrichtung der einzelnen Wendelelemente 3.1
bis 3.3 zueinander erfolgt, ein Abstand a0 verbleibt,
der in Héhenrichtung Z betrachtet variieren kann. Im
Grundzustand, der durch die Positionierung und Aus-
richtung der einzelnen Wendelemente 3.1 bis 3.3 zu-
einander und die Fuhrung der Anlenkelemente 5.1
bis 5.3 charakterisiert ist, ist dieser Abstand a0 gerin-
ger als der Abstand a im Endzustand nach erfolgter
Fixierung, insbesondere thermischer Fixierung und
Streckung der Wendelelemente 3.1 bis 3.3. Dabei
sind die Abmessungen des Innenraumes 7 des ein-
zelnen Wendelelementes 3.1 bis 3.3 im Grundzu-
stand durch eine gréfRere Héhe h, und geringere ma-
ximale Breite b, als im Endzustand charakterisiert.

[0043] Um den Durchtrittsquerschnitt fir insbeson-
dere gasférmige und/oder flissige Medien durch das
Spiralgliederband 1 so gering wie mdglich zu halten,
wird ein mdglichst geringer Abstand zwischen den
einzelnen in Reihe angeordneten Windungen 30 an-
gestrebt. Dazu wird, hier jedoch im einzelnen nur fur
das Wendelelement 3.2 beispielhaft verdeutlicht, der
vom Wendelelement 3.2 umschlungene Innenraum 7
mit einem Flllmaterial 8, insbesondere einem Fullm-
aterialelement 9, beispielsweise in Form eines Flillfa-
dens beflllt. Die maximale Breite des Fillmaterialele-
mentes 9 entspricht dabei im wesentlichen der maxi-
malen Breite des Innenraumes 7 in einer horizontalen
Ebene oder Uber die diagonale Erstreckung im End-
zustand zwischen den AuRenumfangen 20 der Fila-
mente 16 zweier benachbart zum Wendelelement 3.2
angeordneter und in das Wendelelement 3.2 eingrei-
fender Wendelelemente 3.1 und 3.3. Das Fillmaterial
8 ist in zumindest einem, vorzugsweise einer Mehr-
zahl oder allen Wendelelementen 3 vorgesehen und
erstreckt sich entsprechend der Erstreckung der An-
lenkelemente 5.1 bis 5.3 in Langsrichtung. Es ist je-
doch auch denkbar, das Fillmaterial 8 gezielt nur in
einzelnen Wendelelementen vorzusehen, so dass
die Luftdurchlassigkeit des Spiralgliederbandes 1
Uber dessen Erstreckung in Langs- und Querrichtung
betrachtet &rtlich variieren kann. Um Spiralglieder-
bandstrukturen mit einer geringen Permeabilitat zu
erzielen, werden erfindungsgemal ausgebildete

6/26



DE 10 2007 055 759 A1

Flllmaterialelemente 9 eingesetzt. Eine Ausfihrung
eines derartigen Flllmaterialelementes 9 ist in einer
Schnitt-darstellung A-A gemal Eig.ia im Endzu-
stand des Spiralgliederbandes 1 in Eig. 1k wiederge-
geben. Das Fullmaterialelement 9 ist dazu durch eine
Querschnittsflache 22 charakterisiert, die eine Ver-
drehung oder Verkippung des Flllmaterialelementes
9 in einem Grundzustand des Spiralgliederbandes 1,
der durch die Positionierung der Wendelelemente zu-
einander vor der Fixierung charakterisiert ist, im In-
nenraum 7 des Wendelelementes 3.1 bis 3.3 verhin-
dert. Das Fillmaterialelement 9 ist durch eine Erstre-
ckung in Breitenrichtung b,,, d. h. Y-Richtung charak-
terisiert ist, welche im Wesentlichen der maximalen
Erstreckung des Innenraumes 7 in Breitenrichtung,
entweder in einer X-Y-Ebene betrachtet oder aber
der Diagonalrichtung im Endzustand entspricht. Die
maximale Erstreckung in Hoéhenrichtung h,, ent-
spricht vorzugsweise der H6he h, des Innenraumes
7 im Endzustand.

[0044] Die Eig. 1a verdeutlicht dabei eine Ansicht
von oben auf ein erfindungsgeman ausgefihrtes Spi-
ralgliederband 1 mit einem Filimaterialelement 9 im
Wendelelement 3.2, das sich im Wesentlichen Uber
gesamten Innenraum 7 in Langsrichtung X erstreckt,
je nach Herstellung eines erfindungsgemalfien Spiral-
gliederbandes 1 sowie der verwendeten Fillmateria-
lien 8 beziehungsweise Fillmaterialelemente 9.

[0045] Bei Verwendung der Fillmaterialelemente 9
wird hinsichtlich der Wahl des Materials, der Zusam-
mensetzung, der elastischen Eigenschaften und des
Restschrumpfvermégens im Hinblick auf zwei mdgli-
che Grundverfahren unterschieden:

Gemal dem ersten Verfahren findet ein Fillmaterial-
element 9 Verwendung, dessen Querschnittsgeome-
trie bereits im Grundzustand, das heilt im noch nicht
thermofixierten Zustand durch eine Querschnittsgeo-
metrie charakterisiert ist, die unter Berlcksichtigung
des Restschrumpfvermdbgens im wesentlichen inner-
halb eines Toleranzbereiches fiir die Dimensionie-
rung im Endzustand vorliegt. Unter dem Begriff End-
zustand ist die Ausbildung der Querschnittsgeomet-
rie des Fillmaterialelementes 9 im Spiralgliederband
1 nach der Fixierung der Wendelelemente 3.1 bis 3.3
gegenlber den Anlenkelementen 5.1 bis 5.3 zu ver-
stehen. Dabei erfolgt die Fixierung in der Regel auf
der Basis physikalischer und chemischer Verfahren,
vorzugsweise durch bekannte thermische Verfahren.

[0046] Das erfindungsgemal verwendete Fllele-
ment 9 ist derart ausgestaltet, dass dieses durch eine
Querschnittsgeometrie charakterisiert ist, die nach
dem Einflhren in den Innenraum 7 im Grundzustand
eine gréfiere Lageanderung nicht mehr zulasst, das
heil’t nicht geeignet ist, um verdreht oder verkippt zu
werden. Das Fillelement 9 ermdglicht aufgrund der
geometrischen Gestaltung seiner Querschnittsflache
22 im Endzustand weitestgehend eine Uberdeckung
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des zwischen den einander eingreifenden Wendele-
lementen 3.1 und 3.3 in das Wendlelement 3.2 ent-
standenen Innenraumes 7, insbesondere auch in
Breitenrichtung des Wendelelementes 3.2 und damit
eine Abdichtung. Ferner fixiert das Fullmaterialele-
ment 9 im Grundzustand weitestgehend die Lage der
Wendelelemente 3 gegenliber den Anlenkelementen
5, so dass hier keine gréReren Verschiebungen ge-
geneinander vor dem eigentlichen Fixiervorgang er-
folgen kénnen. Dazu ist das Fullmaterialelement 9
durch eine Querschnittsgeometrie charakterisiert, die
durch eine Abmessung in einer Richtung charakteri-
siert ist, die gréfRer ist als der Abstand a0 zwischen
zwei in ein Wendelelement 3.2 eingreifenden Wen-
delelementen 3.1 und 3.3, wobei dieser Bereich der
Querschnittsflache 22 sich im Grund-, d. h. Anord-
nungszustand nicht durch den Bereich a0 erstreckt,
sondern in einem Teilinnenraum 7.1 oder 7.2 des In-
nenraumes 7 angeordnet ist, der durch die jeweils in
gleicher Richtung weisenden Windungsbogenbe-
standteile der Windungsbdgen 18.1, 18.2 der in das
Wendelelement 3.2 eingreifenden Wendelelemente
3.1 und 3.3 und dem gleichen Innenumfangsteilbe-
reich des Wendelelementes 3.2 bestimmt wird. In der
Ansicht A-A im hier nicht dargestellten Grundzustand
entsteht somit ein oberer und unter Teilinnenraum
7.1,7.2. Die maximale Abmessung der Querschnitts-
flache in einer anderen Richtung entspricht dabei zu-
mindest einem Drittel der H6he h, des Innenraumes
7 im Grundzustand.

[0047] Das Fillmaterialelement besteht dazu aus
einem Material, welches durch ein maximales Rest-
schrumpfvermdégen im Bereich zwischen einschlief3-
lich 0,0 bis 0,5%, vorzugsweise 0,0 bis 0,1% charak-
terisiert ist. Vorzugsweise enthalt Filimaterialele-
ment zumindest Bestandteile zumindest eines ther-
moplastischen Kunststoffes oder wird vollstéandig von
einem thermoplastischen Kunststoff gebildet. Das
Fullmaterialelement enthalt dann wenigstens eine
der nachfolgenden Komponenten ein Einzelpolymer
eines Polyesters, ein Copolymer eines Polyesters,
insbesondere Polyethylenterephthalat (PET), wobei
das Material durch einen Schmelzpunkt im Bereich
zwischen 230 bis 260°C, vorzugsweise 255°C cha-
rakterisiert ist.

[0048] Im in der Fig, 1b dargestellten Endzustand,
d. h. nach der Fixierung und Streckung der Wendele-
lemente 3.1 bis 3.3 wird der Innenraum 7 in beide
Durchtrittsrichtungen zwischen Ober- und Unterseite
6, 15 der Spiralgliederstruktur zumindest teilweise
verschlossen. Dazu ist eine Vielzahl von Quer-
schnittsgeometrien denkbar. GemaR Eig. 1k wird die
genannte Dimensionierung der Querschnittsflache
22 dadurch erzeugt, dass diese X-férmig mit unter-
schiedlich langen Schenkeln ausgefiihrt ist, wobei
die zumindest teilweise Abdichtwirkung durch Verkip-
pen des Fillmaterialelementes 9 beim Fixieren der
Wendelelemente 3.1 bis 3.3 erzeugt wird. Die Schen-
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kel werden von vier Vorspriingen 10 bis 13 erzeugt.
Je nach gewahlter Geometrie der Querschnittsflache
22 eines Fillmaterialelementes 9 sowie dessen Ab-
messungen kénnen dabei unterschiedliche Permea-
bilitaten fir das Spiralgliederband 1 bereitgestellt
werden.

[0049] Die Fig. 2a bis 2| verdeutlichen theoretisch
mogliche Ausgestaltungen der Fulllmaterialelemente
9, wobei in den Fig. 2a bis 2| jeweils einander gegen-
Ubergestellt fur einen Ausschnitt aus einem Spiral-
gliederband 1 im Querschnitt betrachtet die einzel-
nen Wendelelemente 3.1 bis 3.3 in den Figuren mit
dem Zusatz 1 im Grund-, d. h. Anordnungszustand
vor der Streckung und Fixierung und in den Figuren
mit dem Zusatz 2 im Endzustand nach erfolgter Fixie-
rung und Streckung wiedergegeben sind. Der Innen-
raum 7 wird in beiden Funktionszustanden — Zwi-
schenzustand und Endzustand - jeweils vom Innen-
umfang 21 des Wendelelementes 3.2 und den Au-
Renumfangen 20 der sich in das Wendelelement 3.1
erstreckenden Wendelelementen 3.2 und 3.3 be-
grenzt. Die Fig. 2a bis 2g verdeutlichen Ausflhrun-
gen, bei denen das Fullimateriaelement 9 keiner Ver-
formung und Anderung der Querschnittsflache 22
wahrend der Fixierung, ausgenommen einer in ei-
nem Toleranzbereich liegenden Restschrumpfung,
unterworfen ist.

[0050] Die einzelnen Fullmaterialelemente 9 sind im
Grundzustand durch eine maximale Erstreckung b,,
der Querschnittsflache 22 in Breitenrichtung charak-
terisiert, die gréRer ist als der minimale Abstand a0
zwischen zwei Wendelelementen 3.1 und 3.3, die
beidseitig in ein Wendelelement 3.2 eingreifen. In
diesem Bereich a0 wird der Innenraum 7 in zwei Tei-
linnenrdume 7.1, 7.2 unterteilt, wobei beide jeweils
durch den Innenumfang 21 des Wendelelementes
3.2 und die Auflienumfange 20 der in das Wendele-
ment 3.2 eingreifenden Wendelelemente 3.1 und 3.3
und dem Bereich des minimalsten Abstandes a0 ge-
bildet werden. Ferner ist die H6he h,, des Fillmateri-
alelementes 9 derart bemessen, dass diese zumin-
dest einem Drittel vorzugsweise zumindest der Halfte
der Hohe h, des Innenraumes 7 in Héhenrichtung im
Anordnungszustand entspricht. In diesem wird das
Fallmaterialelement 9 derart in den Innenraum 7 des
Wendelelementes 3.2 integriert, dass dieses mit ei-
ner die Querschnittsflache charakterisierenden Er-
streckung des Fullmaterialelementes 9, welche gré-
Rer als der minimalste Abstand a im Endzustand ist,
in einem der beiden Teilinnenrdume 7.1 oder 7.2 an-
geordnet ist. Die Bereiche geringerer Erstreckung
oder gréfRerer Erstreckung kénnen je nach geometri-
scher Ausformung sich nur in einem der Teilinnenrau-
me 7.1, 7.2 befinden oder sich zumindest teilweise in
beide erstrecken.

[0051] Die Fig. 2a1 verdeutlicht eine erste Ausfiih-
rungsform des Fillmaterialelementes 9.1 in einem

2009.06.18

Spiralgliederband 1. Die einzelnen Windungen 30
der einzelnen Wendelelemente 3.1, 3.2 und 3.3 sind
ebenfalls dargestellt und mit 30.1 bis 30.3 bezeich-
net. Diese weisen im Grund- beziehungsweise An-
ordnungszustand eine ovale Querschnittsform auf.
Das Fullmaterialelement 9.1 weist hier einen im We-
sentlichen X-férmigen Querschnitt auf, wobei die ein-
zelnen die X-Form beschreibenden Schenkel durch
unterschiedliche Langen charakterisiert sind. Die
Héhe h,, des Fillmaterialelementes 9.1 ist kleiner als
die Héhe h, des Innenraumes 7 im Anordnungszu-
stand.

[0052] Das Flllmaterialelement 9.1 weist hier vier
Vorspringe 10, 11, 12 und 13 auf, die voneinander
weg gerichtet sind, wobei jeweils zwei Vorspriinge
10, 11 und 12 und 13 in einem Winkel von 180° zu-
einander ausgerichtet sind und somit die beiden
Schenkel der X-férmigen Querschnittsflache 22 be-
schreiben. Die beiden Vorspriinge 10 und 11 sind
vorzugsweise hinsichtlich ihrer Erstreckung derart
gewahlt, dass der von diesem gebildete Schenkel der
X-férmigen Querschnittsgeometrie in etwa der maxi-
malen diagonalen Abmessung Id des Innenraumes 7
zwischen dem einen Wendelelement 3.1 benachbar-
ten Wendelelementen 3.2 und 3.3 im Endzustand
entsprechen. Der zweite Schenkel ist derart bemes-
sen, dass dieser im Endzustand in Héhenrichtung im
Wesentlichen der Abmessung h, des Innenraumes 7
entspricht. Dazu wird zwischen dem in der Eig. 2at
dargestellten Grundzustand und dem in der Fig. 2a2
dargestellten Endzustand wahrend der Fixierung der
einzelnen Windung 30 und der Auslbung einer
Langsspannung auf diese zur Realisierung einer
ebenen Oberflache 6 des Spiralgliederbandes 1 das
Flllmaterialelement 9.1 leicht gekippt. Die Kippung
ist jedoch durch den zweiten Schenkel begrenzt.

[0053] Die Abmessungen in Breitenrichtung b,, fur
das Fillmaterialelement 9.1 sind derart bemessen,
dass diese grofier als der minimale Abstand a zwi-
schen den beiden Wendelelementen 3.2 und 3.3 ist,
so dass hier kein Hindurchrutschen in den oberen
oder unteren Teilinnenraum 7.1, 7.2 erfolgen kann.

[0054] Die in der Fig, 2ai dargestellte Ausflhrung
erlaubt die Erstellung eines Spiralgliederbandes 1 mit
einer sehr niedrigen Permeabilitat. Diese ist ferner
auch fur hohe Permeabilitaten geeignet, da das Full-
materialelement 9.1 sich aufgrund seiner geometri-
schen Struktur im Innenraum 7 nicht verdrehen kann.

[0055] Die Fig. 2b verdeutlicht anhand der beiden in
den Fig, 2b1 und Elg, 22 dargestellten Zustande
eine alternative Ausfiihrung fir das Fullmaterialele-
ment 9.2 gemall Fig.2a in Y- beziehungsweise
MForm. Daraus ersichtlich ist, dass das Fullmaterial-
element 9.2 hinsichtlich seines Querschnittes ledig-
lich mit drei Vorspriingen 10, 11, 12 ausgebildet ist,
die in einem Winkel zueinander ausgerichtet sind.
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Die Breitenabmessung entspricht auch hier einer
Grole, die groRer ist, als die minimale Breite a des
Innenraumes 7, wahrend die Héhenrichtung durch
eine Hohe h,, charakterisiert ist, die grélRer als die
Halfte der Héhe h, des Innenraumes 7 ist und vor-
zugsweise kleiner als die maximale Diagonalerstre-
ckung Id0 des Innenraumes 7 im Anordnungszustand
ist und vorzugsweise der Diagonalerstreckung Id im
Endzustand entspricht. Fig, 2b2 verdeutlicht wieder-
um das Spiralgliederband 1 im fixierten Zustand der
Wendelelemente 3.1 bis 3.3 an den Anlenkelemen-
ten 5.1 und 5.2. Daraus ersichtlich ist, dass hier das
Fallmaterialelement 9.2 sich ebenfalls vollstéandig
Uber die gesamte Erstreckung des Innenraumes 7 in
Breitenrichtung erstreckt, indem im dargestellten Fall
die Erstreckung in Diagonalrichtung verlauft. Die ge-
ometrische Form beschreibt ein verdrehtes Y bezie-
hungsweise ein A Die Ausflhrung gemal Fig. 2a
wurde um den Vorsprung 14 verringert. Auch diese
Ausfuhrung ist flr eine niedrige Luftdurchlassigkeit
ausgebildet. Bezogen auf theoretisch maximale Dia-
gonalabmessungen im Anordnungszustand im In-
nenraum 7 des Wendelelementes 3.1 von beispiel-
haft rund 2,7 mm betragt die geschéatzte Breite b,,
des Fillmaterialelementes 9.1, 9.2 bei den beiden in
den Fig. 2a und 2b dargestellten Ausfiihrungen < 2,3
mm, vorzugsweise < 2,10 mm. Dies entspricht dem
0,85 bis 0,78-fachen des Betrages der Diagonalbrei-
te Id.

[0056] Die Fig. 2¢1 und Eig. 2¢2 verdeutlichen an-
hand der beiden Zustande die Verwendung eines
Fillmaterialelementes 9.3 in Form eines Rautenele-
mentes. Flr dieses gelten in Analogie die Ausfiihrun-
gen zu den Ausflhrungen in Fig. 2a und 2b.

[0057] Ausgestaltungen, bei welchen die maximale
Hoéhe der Fullmaterialelemente 9 der halben Héhe
des Innenraumes 7 entspricht oder kleiner ist, sind in
den Fig. 2d bis 2g beschrieben. Auch hier sind je-
weils in den Fig, 2d1 bis Fig, 291 die Anordnungszu-
stande dargestellt, wahrend in den FEig. 2d2 bis
Flg. 292 die Endzustande wiedergegeben sind. Die
Fig. 2g verdeutlicht dabei die Verwendung eines Full-
materialelementes 9.4 mit V-férmigem Querschnitt.
Die maximale Breite b,,, welche durch die Spreizung
der beiden Schenkel charakterisiert ist, entspricht da-
bei maximal der theoretisch maximalen Innenraum-
breite b, und ist gréRer als die minimale Erstreckung
a0 des Innenraumes 7. Die Héhe h,, entspricht hier
etwa der halben Héhe des Innenraumes 7 im Anord-
nungszustand und der Héhe h, des Innenraumes 7
im Endzustand. Im Endzustand, das heil3t nach Ver-
formung gemal Eig. 2d2, ist auch hier das immer
noch einen V-férmigen Querschnitt aufweisende Fll-
materialelement 9.4 derart im Innenraum 7 angeord-
net, dass dieser nahezu vollstandig ausgefillt wird.
Da bei einer derartigen Konstellation jedoch nur sehr
schwer beziehungsweise aufgrund der nicht vorlie-
genden Méglichkeit einer Verkippung oder zusatzli-
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chen Verformung des Fillmaterialelementes 9.4 kein
absolut vollstandiges Uberdecken des Innenraumes
7 in seiner Breite moglich ist, ist eine derartige Aus-
fuhrung als Spiralgliederbandstruktur mit hoherer
Permeabilitat einsetzbar. Diese Ausflhrung gilt in
Analogie fur die Abwandlung gemal Fig. 2e. Hier
wird die V-Form um zwei Vorspringe in Héhenrich-
tung erweitert, wobei die Querschnittsgeometrie der
Querschnittsflache 22 des Flllmaterialelementes 9.5
durch ein X beschreibbar ist mit unterschiedlichen
Schenkellangen in Héhenrichtung betrachtet. Auch
hier ist aufgrund der fehlenden Spreizung im oberen
Bereich keine vollstandige Uberdeckung der gesam-
ten Breite b, méglich.

[0058] Eine andere Weiterentwicklung geman
Fig. 2d ist in der Fig. 2f wiedergegeben. Hier ist das
Flllmaterialelement 9.6 mit einem in vertikaler Rich-
tung ausgerichteten zusatzlichen Vorsprung ausge-
bildet, welcher dazu fiihrt, dass die Querschnittsfla-
che 22 nunmehr durch ein Y beschreibbar ist. Die
Aussagen fiir die Fig. 2d und 2e gelten in Analogie.

[0059] Eine weitere Ausfihrungsform eines Fillma-
terialelementes 9.7 ist in Fig. 2f wiedergegeben. Hier
wurde keine V-Form gewahlt, sondern ein halbkreis-
férmiges Segment. Der Querschnitt 22 beschreibt ein
gekipptes D. Das Flllmaterialelement 9.7 Gbernimmt
die gleiche Funktion wie die Flllmaterialelemente 9.4
bis 9.6.

[0060] Allen Ausfihrungsformen der Fullmateriale-
lemente 9.4 bis 9.7 gemeinsam ist deren Ausbildung
der Querschnittsflache 22 mit einer Breite b,, die im
Wesentlichen der maximalen Breite b, des Innenrau-
mes 7 im Anordnungszustand entspricht, wobei die
Breite b,, im Endzustand kleiner als die maximale
Breite b, des Innenraumes 7 ist. Ferner weisen alle
Fallmaterialelemente eine H6he h,, auf, die im we-
sentlichen der halben Hoéhe h, des Innenraumes im
Anordnungszustand und vorzugsweise im Wesentli-
chen der Héhe im Endzustand h, entspricht. Auf-
grund der nicht erfolgenden zusatzlichen Verformung
der Fillmaterialelemente 9.4 bis 9.7 erfolgt keine voll-
standige Uberdeckung des Zwischenraumes zwi-
schen den einzelnen Windungen 30.

[0061] Verdeutlichen die Fig. 2a bis 2g Ausfuhrun-
gen, bei denen die Fillmaterialelemente 9.1 bis 9.7
frei von einer Verformung ihrer Querschnittsflache 22
wahrend des Thermofixierverfahrens der Wendelele-
mente 3.1 bis 3.3 sind, verdeutlichen die Fig. 2h bis
2l in den zwei dargestellten Zustanden Ausfiihrungen
mit zusatzlicher Verformung des Flllmaterialelemen-
tes wahrend der Fixierung, insbesondere thermi-
schen Fixierung, so dass sich ein flachiger Kontakt
durch Verspannung des Fullmaterialelementes 9 in
seiner verformten Form mit den Au3enumfangen 20
der Wendelelemente 3.1, 3.3 im Eingriffsbereich in
das Wendelelement 3.2 ergibt. Die Breite b,, im End-
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zustand entspricht der maximalen Breite b, des In-
nenraumes 7. Dies gilt auch fir die Héhe h,,.

[0062] Fig. 2h verdeutlicht eine weitere Ausfiihrung
gemal Fig. 2a. Hier wurde das Fillmaterialelement
9.8 mit X-férmiger Querschnittsflache 22 mit gleich-
maRig lang ausgebildeten Schenkeln ausgefihrt.
Das Fullmaterialelement 9.8 ist jedoch hier bei der
thermischen Fixierung nach der Verformung eben-
falls einer Verformung ausgesetzt und liegt nicht
mehr mit der gleichen Geometrie sondern in abge-
wandelter Form vor. Dies gilt in Analogie auch fur die
Fig. 2i, wobei hier jedoch ein Fullmaterialelement 9.9
in Rautenform gewahlt wurde, welche im verformten
Zustand gemal Eig. 2i2 einen flachigen Kontakt mit
dem Innenumfang 21 des Wendelelementes 3.2 er-
maoglicht.

[0063] Fig. 2j verdeutlicht ein Fullmaterialelement
9.10 mit im Querschnitt 22 einer S-Form und Fig. 2k
ein Fullmaterialelement 9.11 mit v-férmigen Quer-
schnitt, wahrend Fig. 2| einen y-Querschnitt aufweist.
All diese erhalten ihnre Geometrie im Endzustand erst
durch die Verformung, so dass unter Umstanden die
geometrische Form beibehalten wird, jedoch die Ab-
messungen b,,, und h,,, der Querschnittsflache im
Anordnungszustand und b,, und h,, im Endzustand
stark variieren kénnen.

[0064] Bei den Ausfiihrungen 9.8 bis 9.12 mit Ver-
formung ist die Endgeometrie nach dem Verfestigen
gegeben, wahrend in den Fig. 2a bis 2g die Ausfih-
rungen des Fulllmaterialelementes 9 im Grundzu-
stand auch der Ausfiihrung im Endzustand entspre-
chen.

[0065] Die Fig. 2a und 2b verdeutlichen dabei Aus-
bildungen mit asymmetrischer Ausgestaltung der
Querschnittsflachen. Diese sind dadurch charakteri-
siert, dass das Flullmaterialelement 9 sich wahrend
des Fixierprozesses hinsichtlich seiner Lage anpas-
sen kann, das heiflt insbesondere sich leicht verdre-
hen kann. Die maximalen Abmessungen derartiger
asymmetrischer Elemente entsprechen wie bereits
ausgefuhrt in Breitenrichtung etwa der maximalen
Abmessung des Innenraumes 7 und in H8henrich-
tung grélRer der halben Hohe des Innenraumes 7. Die
Fig. 2c bis 2g verdeutlichen jeweils Ausfihrungen
mit symmetrischer Ausbildung. Die Fig.2a bis 2g
sind dabei geeignet zur Einfihrung in eine Spiralglie-
derbandanordnung vor der Fixierung, wobei sich die
Geometrie und Dimensionierung auch nach der Fi-
xierung der Wendelelemente an den Anlenkelemen-
ten nicht andert. Demgegenulber verdeutlichen die
Fig. 2h bis 2| Ausgestaltungen, bei denen das Fullm-
aterialelement unter Beibehaltung der Profilquer-
schnittsform eine Verformung erfahrt.

[0066] In einem Spiralgliederband 1 kénnen ledig-
lich eine Ausflhrungsform oder aber eine Mehrzahl
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von Ausflhrungsformen von Fillmaterialelementen
9.1 bis 9.12 zum Einsatz gelangen.

[0067] Die FEiu. 3a verdeutlicht beispielhaft eine
Ausflhrung in einem Fillmaterialelement 9.4 geman
Fig. 2d, wobei diese gemal Eig. 3a vorzugsweise in
einander benachbarten Wendelelementen 3.1 bis 3.n
mit wechselnder Anordnung angeordnet sind, das
heidt, das Flllmaterialelement 9.4 ist im oberen Be-
reich 7.1 des Innenraumes 7 des Wendelelementes
3.1 angeordnet, wahrend das Fullmaterialelement
9.4 im Wendelelement 3.2 im unteren Bereich 7.2 in
vertikaler Richtung betrachtet im Innenraum 7 ange-
ordnet ist. Die Flllmaterialelemente 9.4 sind dazu in
einander benachbarten Wendelelementen 3.1 und
3.2 um 180° gedreht eingeflhrt. Dadurch kénnen die
Eigenschaften an der Ober- und Unterseite 6, 15 der
Spiralgliederstruktur beeinflusst werden.

[0068] Demgegeniiber verdeutlicht Eig. 3y eine
Ausfiihrung mit um eine vertikale Achse gespiegelter
Anordnung eines Fillmaterialelementes 9.2 in einan-
der benachbarten Wendelelementen 3.1, 3.2.

[0069] Die Anordnungen in Fig. 3a und Eig. 3k sind
beispielhaft. Kombiniert werden kénnen innerhalb ei-
ner Spiralstruktur unterschiedliche Fillmaterialele-
mentgeometrien. Ferner kénnen die Fillmaterialele-
mente 9 auch nur ortlich in bestimmten Wendelele-
menten vorgesehen werden.

[0070] Die Eig. 4g verdeutlicht anhand eines Sig-
nalflussbildes das Grundprinzip eines ersten Verfah-
rens zur Herstellung erfindungsgeman ausgefihrter
Spiralgliederbander 1. Bei diesen werden in einem
ersten Verfahrensschritt A die Wendelelemente 3
hergestellt. Diese werden in ihrer Lage zueinander im
Schritt B positioniert, wobei die Positionierung durch
eine parallele ineinander greifende Anordnungen
charakterisiert ist und die Wendelelemente 3 Zwi-
schenraume 4 zur Aufnahme von Ankerelementen 5
bilden, die in die im Uberlappungsbereich der Wen-
delelemente 3 entstehenden Hohlraume in Langs-
richtung im Schritt C eingefihrt werden. Die Langs-
richtung ist dabei durch die Mittenachse der Wendel-
elemente charakterisiert. Nach der Einfuhrung der
Anlenkelemente 5§ erfolgt gemaf D das Einflihren der
Fullmaterialelemente. Diese werden ebenfalls in
Langsrichtung durch zumindest eine der Windungen,
vorzugsweise eine Mehrzahl von Windungen, einge-
fuhrt. Bei Ausfiihrung der Fillelemente frei von einer
Abmessungsanderung im Endzustand, werden Fiill-
materialelemente 9 gemal den Fig. 2a bis 2g einge-
setzt. Dies entspricht dem Schritt D1. Die Verfahrens-
schritte B bis D1 entsprechen dem Anordnungszu-
stand. Um ein Spiralgliederband 1 nach dem Fixie-
ren, insbesondere Thermofixieren, zu erhalten, in-
dem die einzelnen Windungen 30 soweit abgeflacht
sind, dass deren Windungsschenkel 19.1, 19.2 nahe-
zu in einer Ebene liegen und eine weitgehend glatte
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Oberflache 6 des Spiralgliederbandes 1 bilden, wer-
den diese einem Fixierverfahren, insbesondere ei-
nem Thermofixierverfahren E und einer Streckung F
ausgesetzt. Die Thermofixierung findet dabei bei
Temperaturen im Bereich von ... bis ... statt.

[0071] Das zweite Verfahren ist dadurch charakteri-
siert, dass die genannte Querschnittsform sich erst
nach der Thermofixierung einstellt. Die tbrigen Ver-
fahrensschritte entsprechen den in der Fig. 43 dar-
gestellten, allerdings werden hier Fllimaterialele-
mente 9 eingeflhrt (Schritt D2), deren Querschnitts-
geometrie derart bemessen ist, dass diese nach An-
derung den Innenraum 7 aufgrund der mdoglichen
Verformung ausfillen. Die Endquerschnittsgeometrie
fur das Fillmaterialelement 9 ergibt sich erst nach
der Thermofixierung. Bei dem zweiten Verfahren wird
eine bevorzugte Erweichungstemperatur zwischen
140°C bis 240°C, besonders bevorzugt 170°C bis
200°C gewahlt.

[0072] Die Dicke des Fullmaterialelementes betragt
vorzugsweise 0,1 mm bis 0,6 mm, besonders bevor-
zugt 0,25 mm bis 0,35 mm. Jeder der Vorspriinge 10
bis 13 sollte vorzugsweise abgerundet werden und
durch einen Radius geringer GroRe, insbesondere im
Bereich zwischen 0,02 mm bis 0,1 mm, besonders
bevorzugt 0,02 mm bis 0,05 mm, gewahlt werden.

Bezugszeichenliste

1 Spiralgliederband
2 Bespannung
3,31,3.2,33 Wendelelement
30,30.1,3 Windungen
30.2, 30.3 Windungen
41,4.2,4.3 Zwischenraum
51,5.2,53 Anlenkelemente
6 Oberflache

7 Innenraum
71,7.2 Teilinnenraum

8 Filimaterial

9,91,9.2,9.3,94 Fallmaterialelement
9.5,9.6,9.7,9.8,9.9 Fallmaterialelement

9.10, 9.11 Fullmaterialelement

10 Vorsprung

1 Vorsprung

12 Vorsprung

13 Vorsprung

15 Unterseite

16 Filament

171173 Reihe

18.1,18.2 Windungsbégen

19.1,19.2 Windungsschenkel

20 Auflenumfang

21 Innenumfang

M, Mittenachse

a minimaler Abstand im End-
zustand

a0
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minimaler Abstand im An-
ordnungszustand

Breite der Querschnittsfla-
che

Héhe der Querschnittsfla-
che

Breite der Querschnittsfla-
che im Anordnungszustand
Hohe der Querschnittsfla-
che im Anordnungszustand
Breite der Innenraumes
Hohe des Innenraumes
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Patentanspriiche

1. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) far eine Papiermaschinenbespannung, umfas-
send eine Mehrzahl| paralleler Reihen (17.1, 17.2,
17.3) in Langsrichtung hintereinander angeordneter
Windungen (30, 30.1, 30.2, 30.3) in Form von Wen-
delelementen (3.1, 3.2, 3.3), wobei jeweils zwei ein-
ander benachbarte Wendelelemente (3.1, 3.2, 3.3)
Uber zumindest ein Anlenkelement (5.1, 5.2, 5.3) mit-
einander gekoppelt sind und in wenigstens einem der
Wendelelemente (3.1, 3.2, 3.3) im von diesen um-
schlossenen Innenraum (7) ein Fillmaterialelement
(9,9.1,9.2,9.3,9.4,9.5,9.6,9.7,9.8, 9.9, 9.10, 9.11,
9.12) vorgesehen ist, das durch eine Querschnittsfla-
che (22) charakterisiert ist, deren maximale Erstre-
ckung gréfer als der minimale Abstand (a) zwischen
zwei in ein Wendelement (3.2) eingreifende Wendel-
elemente (3.1, 3.3) ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querschnittsflache (22) des einzelnen Full-
materialelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7,
9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) derart ausgebildet ist, dass
das Fullmaterialelement (9, 9.1, 9.2, 9.3,9.4, 9.5, 9.6,
9.7,9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) in einem Grundzustand
des Spiralgliederbandes (2), der durch die Positionie-
rung der Wendelelemente (3.1, 3.2, 3.3) zueinander
vor der Fixierung charakterisiert ist, frei von der Mog-
lichkeit einer Verdrehung im Innenraum (7) des Wen-
delelementes (3.1, 3.2, 3.3) ist und im Endzustand
nach erfolgter Fixierung den Durchtrittsquerschnitt
durch den Innenraum (7) zumindest teilweise zwi-
schen Ober- und Unterseite (6, 15) des Spiralglieder-
bandes (2) verringert.

2. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsflache (11) des einzelnen Fillmateri-
alelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8,
9.9, 9.10, 9.11, 9.12) durch eine Erstreckung (b,,) in
einer ersten Richtung charakterisiert ist, die im Be-
reich der maximalen Erstreckung (b,) des Innenrau-
mes (7) in Breitenrichtung des Wendelelementes
(3.1, 3.2, 3.3) betrachtet liegt.

3. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsflache (11) des einzelnen Fulllmateri-
alelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8,
9.9, 9.10, 9.11, 9.12) durch eine Erstreckung (b,,) in
einer ersten Richtung charakterisiert ist, die im Be-
reich der maximalen diagonalen Erstreckung (Id) des
Innenraumes (7) des Wendelelementes (3.1, 3.2,
3.3) liegt.

4. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach einem der Ansprlche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsflache des ein-
zelnen Fillmaterialelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4,
9.5,9.6,9.7,9.8,9.9,9.10, 9.11, 9.12) durch eine Er-
streckung (h,,) in einer zweiten Richtung charakteri-

2009.06.18

siert ist, die im Bereich der maximalen Erstreckung
(h;) des Innenraumes (7) des Wendelelementes (3.1,
3.2, 3.3) in Hohenrichtung liegt.

5. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, die Erstreckung (h,,) in einer zweiten
Richtung dadurch charakterisiert, dass diese im Be-
reich von 1/3 bis 2/3, vorzugsweise 2 der Héhe (h,)
des Innenraumes (7) des Wendelelementes (3.1, 3.2,
3.3) in Héhenrichtung liegt.

6. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach einem der Ansprliche 1 oder 5 dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22) des
einzelnen Flllmaterialelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4,
9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) eine von der
Kreisform, Rechteckform oder Parallelogrammform
abweichende Geometrie aufweist.

7. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22) des
einzelnen Fillmaterialelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4,
9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) durch zumin-
dest zwei in einem Winkel zueinander ausgerichtete
Vorspringe (10, 11, 12, 13) charakterisiert ist.

8. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22) des
einzelnen Fillmaterialelementes (9.1, 9.5, 9.8) X-for-
mig oder einer Abwandlung der X-Form ausgeflhrt
ist.

9. Spiralstruktur, insbesondere Spiralgliederband
(1) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querschnittsflache (22) des einzelnen Fillmateri-
alelementes (9.1, 9.5) X-férmig mit unterschiedlich
langen Schenkeln ausgebildet ist.

10. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22)
des einzelnen Fillmaterialelementes (9.2, 9.6, 9.12)
Y- oder Mférmig oder einer Abwandlung der Y- oder
MForm ausgefuhrt ist.

11. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Ansprlche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22)
des einzelnen Fuillmaterialelementes (9.4, 9.11)
V-férmig oder einer Abwandlung der V-Form ausge-
fuhrt ist.

12. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22)
des einzelnen Fillmaterialelementes (9.7) D-férmig
oder einer Abwandlung der D-Form ausgeflhrt ist.
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13. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22)
des einzelnen Fullmaterialelementes (9.3, 9.9) rau-
tenférmig oder einer Abwandlung der Rautenform
ausgefihrt ist.

14. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache (22)
des einzelnen Filimaterialelementes (9.10) S- oder
Z-férmig oder einer Abwandlung der S- oder Z-Form
ausgeflihrt ist.

15. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache
(22) des einzelnen Fillmaterialelementes (9, 9.3, 9.4,
9.5,9.6,9.7,9.8, 9.9, 9.11, 9.12) symmetrisch bezlg-
lich einer Achse ausgebildet ist.

16. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Querschnittsflache
(22) des einzelnen Fulimaterialelementes (9.1, 9.2,
9.10) unsymmetrisch ausgebildet ist.

17. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer Mehrzahl von
Wendelelementen Fullmaterialelemente (9, 9.1, 9.2,
9.3,9.4,9.5,9.6,9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) vor-
gesehen sind und die Eigenschaften an der Ober-
und Unterseite (6, 15) des Spiralgliederbandes (1)
durch die Einbaulage der Fillmaterialelemente (9,
9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11,
9.12) in den einzelnen Wendelelementen (3.1, 3.2,
3.3) steuerbar ist.

18. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer Mehrzahl von
Wendelelementen (3.1, 3.2, 3.3) Flllmaterialelemen-
te (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10,
9.11, 9.12) vorgesehen sind und die Eigenschaften
an der Ober- und Unterseite (6, 15) des Spiralglieder-
bandes (1) durch die Zuordnung und Anordnung der
Fullmaterialelemente (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6,
9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) in den Wendelelemen-
ten (3.1, 3.2, 3.3) steuerbar ist.

19. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fillmaterialelement
(9,9.1,9.2,9.3,9.4,9.5,9.6,9.7,9.8, 9.9, 9.10, 9.11,
9.12) aus einem Material ausgebildet ist, welches
durch ein maximales Restschrumpfvermégen im Be-
reich zwischen einschlief3lich 0,0 bis 0,5%, vorzugs-
weise 0,0 bis 0,1% charakterisiert ist.
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20. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fullmaterialelement
(9,9.1,9.2,9.3,9.4,9.5,9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11,
9.12) zumindest Bestandteile zumindest eines ther-
moplastischen Kunststoffes enthalt oder vollstandig
von einem thermoplastischen Kunststoff gebildet
wird.

21. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fullmaterialelement (9, 9.1, 9.2, 9.3,
9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) wenigs-
tens eine der nachfolgenden Komponenten enthalt
oder aus diesen besteht: ein Einzelpolymer eines Po-
lyesters, ein Copolymer eines Polyesters, insbeson-
dere Polyethylenterephthalat (PET).

22. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass das Material des Fullm-
aterialelementes (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7,
9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) durch einen Schmelzpunkt
im Bereich zwischen 230 bis 260°C, vorzugsweise
255°C charakterisiert ist.

23. Spiralstruktur, insbesondere Spiralglieder-
band (1) nach einem der Anspriche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass diese zumindest einen
Bestandteil eines Flachengebildes, beispielsweise in
Form eines Gewebes, Gewirkes, Geleges, Vlieses
oder einer Fadenschar, gegebenenfalls uni- oder
multidirektional orientiert oder einer Kombination aus
diesen, bildet.

24. Verfahren zur Herstellung einer Spiralstruk-
tur, insbesondere Spiralgliederband (1) fir eine Pa-
piermaschinenbespannung, umfassend eine Mehr-
zahl paralleler Reihen (17.1, 17.2, 17.3) in Langsrich-
tung hintereinander angeordneter Windungen (30,
30.1, 30.2, 30.3) in Form von Wendelelementen (3.1,
3.2, 3.3), wobei jeweils zwei einander benachbarte
Wendelelemente (3.1, 3.2, 3.3) Uber zumindest ein
Anlenkelement (5.1, 5.2, 5.3) miteinander gekoppelt
sind und in wenigstens einem der Wendelelemente
(3.1, 3.2, 3.3) im von diesen umschlossenen Innen-
raum (7) ein FUllmaterialelement (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4,
9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) vorgesehen
ist, das durch eine Querschnittsflache (22) charakte-
risiert ist, deren maximale Erstreckung (b,,) gréRer
als der minimale Abstand (a) zwischen zwei in ein
Wendelement (3.2) eingreifende Wendelelemente
(3.1, 3.3) ist, insbesondere zur Herstellung eines Spi-
ralgliederbandes gemal einem der Anspriiche 1 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendelele-
mente ineinandergreifend unter Ausbildung von in
Langsrichtung ausgerichteten Kanalen (4.1, 4.2, 4.3)
angeordnet werden und Anlenkelemente (5.1, 5.2,
5.3) in die Kanale (4.1, 4.2, 4.3) eingeflhrt werden
und in wenigstens eines der Wendelelemente ein
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Fillmaterialelement (9, 9.1, 9.2,9.3,9.4,9.5,9.6, 9.7,
9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12) eingeflhrt wird, dessen
Querschnittsflache (22) derart ausgebildet ist, dass
das Flllmaterialelement (9, 9.1, 9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6,
9.7,9.8,9.9,9.10, 9.11, 9.12) frei von der Méglichkeit
einer Verdrehung im Innenraum (7) des Wendelele-
mentes (3.1, 3.2, 3.3) ist und die so gebildete Struktur
einer thermischen Fixierung unterworfen wird.

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fullmaterialelement (9, 9.1,
9.2, 9.3, 9.4, 9.5, 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12)
wahrend der thermischen Fixierung frei von einer An-
derung der Querschnittsflache (22) ist.

26. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fillmaterialelement (9, 9.1,
9.2, 9.3, 9.4, 9.5 9.6, 9.7, 9.8, 9.9, 9.10, 9.11, 9.12)
wahrend der thermischen Fixierung der Wendelele-
mente (3.1, 3.2, 3.3) erweicht wird und durch eine
Streckkraft oder einen Kalandrierprozess unter An-
derung der Form und/oder Dimensionierung der
Querschnittsflache (22) verformt wird.

27. Verwendung einer Spiralstruktur, insbeson-
dere Spiralgliederband (1) nach einem der Anspru-
che 1 bis 23 in einem endlosen Band in einer Be-
spannung einer Papiermaschine.

28. Verwendung einer Spiralstruktur, insbeson-
dere Spiralgliederband (1) nach Anspruch 27 als Be-
standteil in einem Formierband oder als Formier-
band, insbesondere Siebband.

29. Verwendung einer Spiralstruktur, insbeson-
dere Spiralgliederband (1) nach Anspruch 27 als Be-
standteil in einem Trockensieb oder als Trockensieb.

30. Verwendung einer Spiralstruktur, insbeson-
dere Spiralgliederband (1) nach Anspruch 27 als Be-
standteil in einem Pressfilz oder als ein Pressfilz.

31. Verwendung hach Anspruch 29 in einer Lage
eines Pressfilzes aus beispielsweise wenigstens ei-
nem Flachengebilde in Form eines Gewebes, Gewir-
kes, Geleges, Vlieses oder einer Fadenschar, gege-
benenfalls uni- oder multidirektional orientiert oder ei-
ner Kombination aus diesen.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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