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@ Spiralgliederband niedriger Luftdurchlassigkeit und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Das Spiralgliederband weist eine Vielzahl miteinander verbundener Kunststoff-Spiralen (10) auf, die reiBver-
schluBartig mit benachbarten Spiralen (10',10") ineinandergreifen, wobei die sich liberlappenden Windungsbd-
gen (11,11",11") einen Kanal bilden, sowie Steckdrdhte (14), die durch diese Kanile verlaufen und dadurch die
Spiralen (10,10',10") verbinden, und Flachdrédhte (15) in den Spiralen (10) zur Verringerung der Luftdurchldssig-
keit des Spiralgliederbandes. Die Flachdrdhte (15) sind gegeniiber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt.
Der innerhalb einer Spirale (10) verlaufende Flachdraht (15) kann breiter sein als der kleinste Abstand der beiden
mit dieser Spirale (10) verbunden Spiralen (10', 10™). Bei der Herstellung wird das Spiralgliederband erst nach
dem Einlegen des Flachdrahtes (15) thermofixiert.
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Die Erfindung betrifft ein Spiralgliederband mit einer Vielzahl miteinander verbundener Spiralen, wobei
die Windungen benachbarter Spiralen reiBverschluBartig ineinandergefligt sind, so daB die sich liberlappen-
den Windungsbereiche einen Kanal bilden. In den Kanélen verlaufen Steckdrdhte, so daB die Spiralen nicht
getrennt werden kdnnen. Zur Verringerung der Luftdurchldssigkeit des Spiralgliederbandes sind in den
freien Raum der Spiralen Flachdrdhte als Fillmaterial eingelegt. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren
zur Herstellung eines solchen Spiralgliederbandes.

Derartige Spiralgliederbdnder werden insbesondere in der Trockenpartie schnellaufender Papiermaschi-
nen eingesetzt. Zur Erzielung einer niedrigen Luftdurchidssigkeit ist es dabei notwendig, den freien
Innenraum der Spiralen durch Fillmaterial auszufillen. Ist die Luftdurchidssigkeit zu hoch, so erzeugt das
Spiralgliederband eine sehr starke turbulente Luftstrdmung, die einen unruhigen Lauf und sogar den Bruch
der Papierbahn zur Folge haben kann. Derzeit im Einsatz befindliche Spiralgliederbdnder haben immer
noch eine Luftdurchidssigkeit von mindestens 2280 m3m?hr/100 Pa (CFM 140). Dies ist flr viele
Anwendungsfélle zu hoch.

Spiralgliederbdnder, bei denen der freie Raum innerhalb der Spiralen zur Verringerung der Luftdurch-
lassigkeit durch Fillmaterial ausgeflllt ist, sind aus der EP-A-0 050 374 und der EP-A-0 101 575 bekannt.
Das Fullmaterial kann dabei unter anderem aus einem B&ndchengarn bzw. einem flachen B&ndchen
bestehen.

Aus US 4,381,612 ist ein Spiralgliederband mit Flachdrdhten als Fllimaterial bekannt. Statt eines
einzigen Flachdrahtes k&nnen dabei auch zwei Fiilifiden in den freien Raum jeder Spirale eingelegt
werden. AuBerdem ist eine Ausflihrungsform beschrieben, bei der Fiilldrdhte aus niedrigschmelzendem
Material, z.B. Nylon oder Polypropylen, verwendet werden. Beim Thermofixieren schmelzen diese Fiilldrdh-
te dann und schlieBen die offenen Maschen des Spiralgliederbandes.

Spiralgliederbdnder werden in der Weise hergestellt, daB zunichst die Spiralen ineinandergefligt
werden und dann Steckdrdhte in die Kanile eingeschoben werden, die die sich Uberlappende Windungen
benachbarter Spiralen bilden. Soll ein Spiralgliederband mdglichst geringer Luftdurchldssigkeit hergestellt
werden, so werden danach Fiilldrahte in den freien Innenraum der Spiralen eingelegt. Bei der Verwendung
von Flachdrdhten als Fiilldrdhte missen dabei Vorkehrungen getroffen werden, daB sich die Flachdréhte
nicht verdrillen. Werden in den Innenraum jeder Spirale mehrere Runddrihte als Filimaterial eingelegt, so
muB daflir gesorgt werden, daB sich die Runddrdhte nicht Ubereinanderlegen. Durch ein Verdrillen der
Flachdrihte bzw. ein Ubereinanderlegen der Runddrihte wird die Monoplanitit des fertigen Spiralglieder-
bandes gesttrt, was zu Markierungen in der Papierbahn filhren kann. Ublicherweise wird dieser Schwierig-
keit dadurch begegnet, daB das Spiralgliederband vor dem Einlegen der Fllldrahte vorfixiert wird und dabei
die urspriinglich leicht ovale Querschnittsform der Spiralen durch Wdrme und Druck soweit abgeflacht wird,
daB sich die Flachdrdhte und die mehrfachen Runddrdhte nicht mehr verdrillen bzw. Ubereinanderlegen
kdnnen. Nach dem Einlegen der Filldrdhte wird das Spiralgliederband dann endgiiltig thermofixiert. Die
Vorfixierung ist daher ein zusdtzlicher Arbeitsschritt, der erhebliche Kosten verursacht.

Bei den bekannten Spiralgliederbdndern liegen die Filldrdhte ferner relativ locker im Inneren der
Spiralen. Zwar werden die Kanten eines Spiralgliederbandes verklebt, wobei die seitlichen Offnungen der
Spiralen verschlossen werden, so daB die Filldrdhte nicht seitlich herausrutschen k&nnen. H3ufig werden
jedoch die Kanten eines Spiralgliederbandes beim Lauf in der Papiermaschine beschadigt und werden die
Fulldréhte herausgezogen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein Spiralgliederband zu schaffen, das bei geringem
Herstellungsaufwand eine niedrige Luftdurchldssigkeit besitzt.

ErfindungsgeméB wird diese Aufgabe dadurch gel&st, daB die Flachdréhte, die sich als Fiillmaterial im
Inneren der Spiralen befinden, gegeniiber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt sind.

Die Kippung der Flachdrdhte bedeutet, daB die l13ngere Querschnittsachse der Flachdréhte unter einem
Winkel zur l3ngeren Querschnittsachse der Spiralen liegt, die in der Ebene des Spiralgliederbandes liegt.
Der Kippwinkel kann z.B. 15 bis 25° und vorzugsweise etwa 20° betfragen. Voraussetzung hierflr ist
natlirlich, daB der Flachdraht selbst in einer Ebene liegt und nicht verdrillt ist.

Der Kippwinkel ist vorzugsweise so groB, daB die eine Kante des Flachdrahtes Uber der Ebene der
héchsten Punkte der Steckdrdhte liegt, widhrend die andere Kante unterhalb der Ebene der untersten
Punkte der Steckdréhte liegt.

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

Durch das Kippen der Flachdrdhte wird die Diagonale innerhalb des freien Raumes der Spiralen
ausgenitzt und besteht die Mdglichkeit, breitere Flachdrdhte zu wéhlen, wodurch die Luftdurchldssigkeit
des Spiralgliederbandes verringert wird. Vorzugsweise sind die innerhalb der Spiralen verlaufenden Flach-
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dréhte breiter als der kleinste Abstand der beiden mit einer jeweiligen Spirale verbundenen benachbarten
Spiralen. Die Bezeichnung "Diagonale™ bezieht sich dabei auf das gedachte Viereck, das durch die jeweils
zwei und damit insgesamt vier Kreuzungspunkte einer Spirale mit der vorausgehenden und der nachfolgen-
den Spirale gebildet wird. Infolge der gr&Beren Breite der Flachdrdhte k&nnen diese sich nicht mehr
innerhalb der Spirale verdrillen.

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

Damit ein Spiralgliederband eine mdglichst geringe Luftdurchldssigkeit besitzt, geniigt es nicht, daB es
durch Fillmaterial, z.B. einen Flachdraht, in Draufsicht im wesentlichen dicht gemacht wird. Es dirfen auch
keine gr6Beren, dreidimensional verschlungenen Wege fiir den Durchtritt von Luft durch das Spiralglieder-
band bestehen. Raum flir einen solchen dreidimensional verschlungenen Weg besteht insbesondere
zwischen den Spitzen zweier benachbarter Windungsb&gen einer Spirale, da diese beiden Windungsbdgen
auf einer Seite eines Steckdrahtes anliegen, wadhrend der dazwischen liegende Windungsbogen der
benachbarten Spirale auf der anderen Seite des Steckdrahtes anliegt, so daB eine Durchtrittséffnung
besteht, die seitlich durch die beiden Windungsbdgen und vorne und hinten durch den Steckdraht bzw. den
Flachdraht begrenzt wird. Da dieser Raum bei herkdmmlichen Spiralgliederbdndern mit Flachdrdhten offen
bleibt, kann die Luftdurchldssigkeit nicht weit genug verringert werden. Bei dem erfindungsgeméBen
Spiralgliederband werden die Langskanten der Flachdrdhte dagegen beinahe scherenartig von den aneinan-
derliegenden Windungsbdgen und -schenkel benachbarter Spiralen eingeklemmt. Der Flachdraht std8t
gegen die Innenseite seiner Spirale, d.h. der Spirale, in die er eingeschoben wurde, und liegt von auBen an
der vorausgehenden und der nachfolgenden Spirale an, und zwar jeweils an Stellen, an denen sich seine
Spirale ohnehin mit der vorausgehenden und nachfolgenden Spirale berlihrt. Es bestehen daher zwischen
den Windungsschenkeln einer Spirale, dem darin liegenden Flachdraht und den Windungsbdgen der
voraus- und nachfolgenden Spiralen keine wesentliche Durchtritts&ffnungen. Auf der anderen Seite der hier
betrachteten Windungsbdgen liegen der Steckdraht und die Windungsschenkel dhnlich eng zusammen, so
daB auch hier keine wesentlichen Durchtrittsdffnungen bestehen. Insgesamt zieht sich damit durch die
Flachdrdhte, die Windungsschenkel und -bdgen und die Steckdrdhte eine in Achsrichtung der Spiralen
betrachtet sdgezahn- oder stufenférmig verlaufende Fliche, die weitgehend geschlossen ist. Bei dem
erfindungsgemifBen Spiralgliederband bestehen somit keine dreidimensional verschlungenen Wege von
gr6Berem Querschnitt durch das Spiralgliederband hindurch, so daB es eine sehr geringe Luftdurchléssig-
keit besitzt.

Ein weiterer Vorteil des Spiralgliederbandes besteht darin, daB die Flachdrdhte fest innerhalb des
Spiralgliederbandes verankert sind und deshalb auch bei einer Beschddigung der Kanten des Spiralglieder-
bandes in der Papiermaschine nicht aus dem Spiralgliederband herausgerissen werden kdnnen.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Herstellung des vorausgehend beschriebenen
Spiralgliederbandes, wobei das Spiralgliederband nur noch ein einziges Mal thermofixiert wird, ndmlich
nach dem Einbringen der Flachdrihte.

Eine Vorfixierung des Spiralgliederbandes vor dem Einbringen der Filldrdhte ist nicht mehr notwendig.
Beim Thermofixieren wird das Spiralgliederband erwdrmt und gleichzeitig in L&ngsrichtung, d.h. in der
Ebene des Spiralgliederbandes senkrecht zu den Steckdréhten, gestreckt und flachgedriickt. Die einzelnen
Spiralen werden dadurch stark gestreckt und abgeflacht. Dabei dreht sich der im Inneren einer Spirale
befindende Flachdraht zur Ebene des Siebbandes hin, d.h. der Kippwinkel wird kleiner, und werden die
beiden Lingskanten des Flachdrahtes von den Windungsschenkeln der Spirale, in der er sich befindet, und
von den Windungsbdgen der vorausgehenden bzw. nachfolgenden Spirale scherenartig eingeklemmt, so
daB der Flachdraht fest im Siebgefiige verankert ist und nicht aus der Spirale herausrutschen kann. Infolge
des kleiner werdenden Kippwinkels vergrdBert sich die scheinbare Breite des Flachdrahtes parallel zur
Ebene des Spiralgliederbandes und driickt der Flachdraht gegen die beiden mit der jeweiligen Spirale
verbundenen benachbarten Spiralen, wodurch noch bestehende Zwischenrdume ausgefillt werden.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgeméBen Verfahrens besteht darin, daB die Steckdrdhte und die als
Filldrdhte dienenden Flachdrdhte gleichzeitig eingefahren werden kdnnen.

Das Spiralgliederband kann aus Spiralen hergestellt werden, deren Querschnittsform ein Parallelo-
gramm mit unterschiedlich langen Diagonalen ist, wobei die Steckdrdhte zwangsldufig in die durch die
langere Diagonale verbundenen Winkeln rutschen und die Flachdrdhte auf der kiirzeren Diagonale liegen.
Die Ecken des Parallelogramms sind selbstverstidndlich abgerundet. In Spiralen dieser Querschnittsform
lassen sich noch breitere Flachdrdhte einfahren. Beim Thermofixieren des Spiralgliederbandes nach dem
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Einfahren der Flachdrdhte nehmen die Spiralen dann die Ubliche abgeflachte Querschnittsform an. Die
Kanten jedes Flachdrahtes werden dabei in einer gréBeren Tiefe zwischen den Windungsschenkeln der
betreffenden Spirale und den Windungsbdgen der vorausgehenden oder nachfolgenden Spirale scherenar-
tig eingeklemmt, was eine weitere Reduzierung der Luftdurchldssigkeit ermdglicht.

Die Spiralen kdnnen im Querschnitt auch dreieckig, rechteckig oder quadratisch sein oder jede andere
Querschnittsform haben, in die sich besonders breite Flachdrdhte und insbesondere breitere Flachdrihte
als in die Ublichen ovalen Spiralen einbringen lassen.

Die Spiralen k&nnen aus Monofilen mit kreisfdrmigem Querschnitt gewickelt sein. Zur Erzielung einer
besonders niedrigen Luftdurchldssigkeit ist es jedoch im allgemeinen vorzuziehen, die Spiralen aus
Monofilen mit abgeflachtem Querschnitt mit einem Seitenverhiltnis von etwa 1 : 1,3 bis 1 : 3 zu wickeln.

Die Kanten besonders breiter Flachdrdhte k&nnen verhindern, daB sich an diesen Stellen die Windungs-
schenkel wdhrend des Thermofixierens in eine Ebene legen und so das Spiralgliederband monoplan wird.
Diese Schwierigkeit 138t sich dadurch beheben, daB Flachdrdhte mit spitzzulaufenden Kanten verwendet
werden. Die Kanten solcher Flachdrdhte sind wegen der kleineren Materialstirke flexibler und legen sich
besser um die Windungsschenkel und -b&gen, von denen sie scherenartig eingeklemmt werden.

Vorzugsweise beginnt die Verringerung der Materialstérke bereits im Mittelbereich des Querschnitts der
Flachdrdhte, so daB diese einen flachen rautenférmigen Querschnitt erhalten. Die Flachdrdhte kdnnen auch
andere Querschnittsprofile haben, z.B. kann das Querschnittsprofil sich nur an einer Ldngskante verijlingen,
wihrend es an der anderen Lingskante gerade abgeschnitten oder abgerundet ist. Das Querschnittsprofil
kann auch an beiden Ldngskanten abgerundet sein.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméBen Verfahrens werden Flachdrihte
eingesetzt, die sich beim Thermofixieren in ihrer Langsrichtung zusammenziehen und in ihrer Querrichtung
ausdehnen. Damit sich die Flachdrdhte nach dem Thermofixieren Uber die gesamte Breite des Spiralglie-
derbandes erstrecken, werden sie vorzugsweise mit entsprechender Uberlinge in die Hohlriume der
Spiralen eingelegt. Vor dem Thermofixieren stehen die Flachdrdhte daher an den Seiten etwas hervor. Beim
Thermofixieren schrumpfen sie dann in ihrer L&ngsrichtung so, daB ihre endgiiltige Ladnge mit der Breite
des Spiralgliederbandes Ubereinstimmt. Durch die Verwendung solcher Flachdrdhte ergibt sich der Vorteil,
daB die Flachdrdhte durch ihre Ausdehnung in Querrichtung die Hohlrdume der Spiralen noch besser
ausfillen.

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

Neben der extrem niedrigen Luftdurchldssigkeit bestehen die oben erwdhnten Vorteile des Herstel-
lungsverfahrens, ndmlich Wegfall der Vorfixierung, gleichzeitiges Einfahren der Steck- und Flachdréhte und
die feste Verankerung der Flachdréhte im Spiralgliederband.

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

Fig. 1 schematisch den Querschnitt eines Spiralgliederbandes in Langsrichtung;

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

Fig. 3 schematisch die ovale Querschnittsform einer Ublichen Spirale fiir die Herstellung eines
Spiralgliederbandes;

Fig. 4 die Parallelogramm-Querschnittsform einer Spirale;

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

Fig. 6 zeigt die Unebenheit der Spiralbandoberfliche bei Verwendung eines Flachdrahtes mit stumpf
abgeschnittenen Kanten;

Fig. 7 ein Spiralgliederband im Schnitt bei Verwendung von Flachdraht mit zugespitzten Kanten und

Fig. 8 im Querschnitt einen Flachdraht mit sich zu den Langskanten hin verringernder Materialstérke.

Fig. 1 zeigt ein Spiralgliederband im Schnitt in L3ngsrichtung. Das Spiralgliederband ist aus einer
Vielzahl parallel nebeneinanderliegender und ineinandergreifender Spiralen 10 zusammengesetzt, wobei
jede Spirale 10 durch eine Vielzahl von Windungen mit elliptischem Querschnitt gebildet wird. Jede
Windung ist in zwei Windungsb&gen 11 und zwei schwicher gekrimmte oder flache Windungsschenkeln
12 unterteilt. Die Spiralen 10 k&mmen miteinander, so daB die Windungsbdgen 11 einer Spirale 10
reiverschluBartig mit den Windungsb&gen 11' und 11" der beiden benachbarten Spiralen 10" und 10"
ineinandergreifen. Die ineinandergreifenden Windungsbdgen 11, 11" und 11" Uiberlappen sich soweit, daB
sie Kandle 13 umschlieBen. In diese sind Steckdrdhte 14 eingeschoben, die die Spiralen 11, 11" und 11"
fest miteinander verbinden, so daB die Spiralen nicht mehr aus ihrem gegenseitigen Eingriff 16sbar sind. Die
Windungsschenkel 12 bilden die Oberseite und die Unterseite des Spiralgliederbandes.

Im freien Innenraum der Spiralen 10 befinden sich als Fillmaterial Flachdrihte 15. Die Flachdrdhte 15
sind gegeniiber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt. Dadurch steht flir die Flachdrdhte 15 mehr
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Raum zur Verfligung und k&nnen breitere Flachdrdhte 15 in die Spiralen 10 eingeschoben werden. Der
Flachdraht 15 innerhalb einer Spirale 10 verlduft etwa in Richtung der Diagonale des Rechtecks, das in Fig.
1 durch die Kreuzungspunkte der beiden Windungsb&gen 11 dieser Spirale 10 mit den Uberlappenden
Windungsb&gen 11" bzw. 11" der benachbarten Spiralen 10" bzw. 10" gebildet wird.

Wihrend Fig. 1 das Spiralgliederband vor dem Thermofixieren zeigt, so daB die Spiralen 11 etwa ihre
urspriingliche elliptische oder ovale Form haben, zeigt Fig. 2 das Spiralgliederband nach dem Thermofixie-
ren. Nach dem Thermofixieren sind die einzelnen Spiralen 10 soweit abgeflacht, daB die Windungsschenkel
12 nahezu in einer Ebene liegen, und damit eine weitgehend glatte Oberfliche des Spiralgliederbandes
bilden. Zwar ist der Kippwinkel der Flachdrdhte 15 nun kleiner, er ist jedoch immer noch so groB, daB die
eine, in Fig. 1 linke, L&ngskante des Flachdrahtes 15 liber der Ebene liegt, die durch die h&chsten Punkte
der Steckdrdhte 14 definiert wird, wihrend die andere, in Fig. 1 rechte, Ldngskante des Flachdrahtes 15
unter der Ebene liegt, die durch die untersten Punkte der Steckdrdhte 14 definiert wird. Die Breite der
Flachdrdhte 15 ist so gewdhlt, daB sie auch nach der Thermofixierung groBer als der kleinste Abstand der
Spiralen 10' und 10" ist, die mit einer Spirale 10 verbunden sind. Die Flachdrdhte 15 werden dadurch an
ihren Langskanten scherenartig zwischen den Windungsb&gen 11 einer Spirale und den damit ineinander-
greifenden Windungsbdgen 11' und 11" der vorausgehenden bzw. der nachfolgenden Spirale 10', 10"
eingeklemmt.

Fig. 3 zeigt die Ubliche ovale Querschnittsform von Spiralen, wie sie flr die Herstellung von Spiralglied-
erbdndern verwendet wird, und zwar vor dem Thermofixieren. Gem#B einer zweiten Ausflihrungsform der
Erfindung werden Spiralen mit parallelogrammf&rmigem Querschnitt gemiB Fig. 4 statt der Ublichen ovalen
Querschnittsform verwendet. Das Parallelogramm hat dabei Winkel von etwa 50° und 130° und das
Langenverhiltnis der Seiten des Parallelogramms liegt bei etwa 1,5 bis 2.

Fig. 5 zeigt im L3ngsschnitt einen mehrere Spiralen umfassenden Ausschnitt aus einem solchen
Spiralgliederband vor dem Thermofixieren. Die Steckdrdhte 14 liegen in den durch die l&dngere Diagonale
verbundenen Winkeln des Parallelogramms, so daB die Lage der Spiralen 10 beim Thermofixieren stabil ist.
Die Position der Flachdrdhte 15 fillt in der Darstellung von Fig. 5 etwa mit der kiirzeren Diagonale des
Parallelogramms zusammen. Durch Verwendung von Spiralen mit der speziellen in Fig. 4 gezeigten
urspriinglich parallelogrammahnlichen Form, lassen sich noch breitere Flachdrdhte 15 in die Spiralen
einschieben als bei der Ausflihrungsform der Figuren 1 bis 3.

Das Herstellungsverfahren ist im Ubrigen unverdndert gegeniiber der Ausfiihrungsform der Figuren 1
bis 3, und insbesondere kdnnen die Steckdrdhte 14 und die Flachdrdhte 15 in einem Arbeitsgang in die
Spiralen eingeschoben werden.

Bei der Verwendung besonders breiter Flachdrdhte k&nnen sich Schwierigkeiten bezliglich der Mono-
planitdt der Oberflache des fertigen Spiralgliederbandes ergeben. Die bisher erwdhnten Flachdrdhte haben
einen rechteckfdrmigen Querschnitt von z.B. 0,5 x 2,8 mm. Wie erwdhnt, werden die R3nder der
Flachdrdhte 15 beim Thermofixieren zwischen den Windungsbdgen und -schenkeln 11,12 scherenartig
eingeklemmt. Bei besonders breiten und/oder dicken Flachdrdhten 15 besteht dabei die Gefahr, daB sich
die Flachdrdhte 15 durch die Windungsschenkel 12 nicht vollstdndig nach unten drlicken lassen, so daB die
Windungsschenkel 12 in ihrer urspriinglichen leicht gekrimmten Form bleiben und dadurch die Oberfldche
des Spiralgliederbandes nicht monoplan wird, s. Fig. 6. Um auch bei besonders breiten Flachdrdhten 15
monoplane Oberflichen des Spiralgliederbandes zu erzielen, werden bei der in Fig. 7 dargestellten
Ausfiihrungsform Flachdrdhte 15 mit sich zu den L&ngskanten hin verjlingendem Querschnittsprofil verwen-
det. Bei den in Fig. 7 gezeigten Flachdrdhten 15 sind die Ldngskanten so abgeschrédgt, daB sich eine zur
Oberfliche des Spiralgliederbandes parallele Schnittkante 16 ergibt, d.h. der Verjiingungswinkel ist etwa
gleich dem Kippwinkel der Flachdrdhte. Die Luftdurchldssigkeit wird dadurch nicht beeinfluBt, die Monopla-
nitdt des Spiralgliederbandes wird jedoch gewahrt.

Fig. 8 zeigt im Schnitt Flachdrdhte 15 mit einem Querschnittsprofil, das sich unter einem besonders
spitzen Winkel 17 verjlingt, so daB das Querschnittsprofil nahezu rautenfdrmig ist.

Beispiele:
Fir drei verschiedene Spiralgliederbdnder sind nachfolgend die Abmessungen der Spiralen, der

Steckdrdhte und der Fllimaterial-Flachdréhte sowie die erzielte Luftdurchi@ssigkeit angegeben. Das Materi-
al war jeweils Polyester.
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Tabelle

Beispiel 1 Beispiel 2 Beispiel 3
Form der Spiralen (mm x mm) 53x3,.2 55x3,3 53x3,2
Spiraldréhte (@ mm) 0,6 0,6 0,7 x 0,43
Steckdrédhte (@ mm) 0,9 0,9 0,9
kleinster Abstand der Nachbarspiralen (mm) 1,1 1,3 1,78
Fullmaterial Flachdréhte (mm x mm) 22x05 2,3x05 2,8 x0,62
Luftdurchiédssigkeit (CFM) 130 90 50

Die angegbenen Werte sind die Abmessungen vor dem Thermofixieren. Die Luftdurchl&ssigkeit wurde

selbstverstdndlich nach dem Thermofixieren gemessen. Der freie Abstand zwischen den benachbarten
Spiralen ist berechnet aus der l3ngeren Querschnittsabmessung der Spiralen minus 4 x Durchmesser des
Spiraldrahtes minus 2 x Durchmesser des Steckdrahtes. In allen drei Fillen ist dieser Abstand deutlich
kleiner als die langere Querschnittsabmessung der Fillmaterial-Flachdrdhte. Durch das Thermofixieren
verschieben sich selbstverstdndlich die Relationen etwas. Auch nach dem Thermofixieren sind die Flach-
dréahte jedoch breiter als der eben definierte Abstand der Nachbar-Spiralen.

Patentanspriiche

1.

Spiralgliederband mit einer Vielzahl miteinander verbundener Kunststoff-Spiralen (10), die aus flachen
Windungsschenkeln (12) und aus Windungsbdgen (11) bestehen, wobei die Windungsbdgen (11) einer
Spirale (10) reiBverschluBartig mit den Windungsbdgen einer benachbarten Spiralen (10°,10") ineinan-
dergreifen und die sich Uberlappenden Windungsbdgen (11,11',11") einen Kanal (13) bilden, mit
Steckdrdhten (14), die durch diese Kanile (13) verlaufen und dadurch die Spiralen (10,10',10")
verbinden, und mit Flachdrdhten (15) in den Spiralen (10) zur Verringerung der Luftdurchldssigkeit des
Spiralgliederbandes, dadurch gekennzeichnet, daB die Flachdréhte (15) gegeniiber der Ebene des
Spiralgliederbandes gekippt sind.

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

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

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

Spiralgliederband nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB sich der
Querschnitt der Flachdrdhte (15) zu deren Langskanten hin spitzwinkelig verjlingt.

Spiralgliederband nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Winkel (17), unter dem sich
der Querschnitt der Flachdréhte (15) verjlingt, kleiner ist als der Kippwinkel der Flachdréhte (15).

Verfahren zur Herstellung eines Spiralgliederbandes nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die
Spiralen (10) so ineinandergefiigt werden, daB sich die Windungen (11) aufeinanderfolgender Spiralen
(10) Uberlappen und einen quer zur L3ngsrichtung des Spiralgliederbandes verlaufenden Kanal (13)
bilden, ein Steckdraht (14) in den Kanal (13) eingelegt wird, ein Flachdraht (15) in die Spirale (10)
eingelegt wird und das Spiralgliederband thermofixiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB das
Spiralgliederband erst nach dem Einlegen des Flachdrahtes (15) thermofixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB Spiralen (10) eingesetzt werden, deren
Querschnittsform ein Parallelogramm mit unterschiedlich langen Diagonalen ist, wobei die Steckdrihte

(14) in den durch die l&ngere Diagonale verbundenen Winkeln liegen und die Flachdrihte (15) auf der

6
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kiirzeren Diagonale liegen.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB Flachdrdhte (15) eingesetzt
werden, die beim Thermofixieren in ihrer L&ngsrichtung schrumpfen und sich in ihrer Querrichtung
ausdehnen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Flachdrihte (15) mit solcher Uberldn-
ge in die Spiralen (10) eingelegt werden, daB sie nach dem durch die Thermofixierung ausgel&sten
Schrumpfen in ihrer Ldnge etwa mit der Breite des Spiralgliederbandes Ubereinstimmen.
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