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verbundener Kunststoff-Spiralen {10) auf, die reiBverschlu3-
artig mit benachbarten Spiralen (10’, 10”") ineinandergreifen,
wobei die sich Uberlappenden Windungsbogen (11, 117, 11”)
einen Kanal bilden, sowie Steckdrihten {14), die durch diese
Kanéle verlaufen und dadurch die Spiralen (10, 10°, 10")
verbinden, und Flachdréhten {15) in den Spiralen (10} zur
Verringerung der Luftdurchlédssigkeit des Spiralgliederban-
des. Die Flachdrahte {15) sind gegeniiber der Ebene des
Spiralgliederbandes gekippt. Der innerhalb einer Spirale {10)
verlaufende Flachdraht {15) kann breiter sein als der kieinste
Abstand der beiden mit dieser Spirale (10) verbundenen
Spiralen (10°, 10”). Bei der Herstellung wird das Spiralglie-
derband erst nach dem Einlegen des Flachdrahtes (15)
thermofixiert.

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Spiralgliederband mit einer
Vielzahl miteinander verbundener Spiralen, wobei die
Windungen benachbarter Spiralen reiBverschluBartig
ineinandergefiigt sind, so daB die sich {iberlappenden
Windungsbereiche einen Kanal bilden. In den Kaniilen
verlaufen Steckdréhte, so daB die Spiralen nicht ge-
trennt werden kénnen. Zur Verringerung der Luft-
durchlassigkeit des Spiralgliederbandes sind in den frei-
en Raum der Spiralen Flachdrihte als Fiilimaterial ein-
gelegt. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Spiralgliederbandes.

Derartige Spiralgliederbinder werden insbesondere
in der Trockenpartie Schnellaufender Papiermaschinen
eingesetzt. Zur Erzielung einer niedrigen Luftdurchlis-
sigkeit ist es dabei notwendig, den freien Innenraum der
Spiralen durch Fiillmaterial auszufillen. Ist die Luft-
durchlissigkeit zu hoch, so erzeugt das Spiralglieder-
band eine sehr starke turbulente Luftstrémung, die ei-
nen unruhigen Lauf und sogar den Bruch der Papier-
bahn zur Folge haben kann. Derzeit im Einsatz befindli-
che Spiralgliederbinder haben immer noch eine Luft-
durchldssigkeit von mindestens 2280 m3/m?/hr/100 Pa
(CFM 140). Dies ist fiir viele Anwendungsfille zu hoch.

Spiralgliederbinder, bei denen der freie Raum inner-
halb der Spiralen zur Verringerung der Luftdurchlédssig-
keit durch Fiillmaterial ausgefillt ist, sind aus der EP-
A-0050 374 und der EP-A-0 101 575 bekannt. Das Fiill-
material kann dabei unter anderem aus einem Bénd-
chengarn bzw. einem flachen Bandchen bestehen.

Spiralgliederbinder werden in der Weise hergestellt,
daB zunichst die Spiralen ineinandergefligt werden und
dann Steckdrihte in die Kanile eingeschoben werden,
die die sich tiberlappende Windungen benachbarter Spi-
ralen bilden. Soll ein Spiralgliederband méglichst gerin-
ger Luftdurchlédssigkeit hergestellt werden, so werden
danach Fiilldrihte in den freien Innenraum der Spiralen
eingelegt. Bei der Verwendung von Flachdrihten als
Fiilldrahte miissen dabei Vorkehrungen getroffen wer-
den, daB sich die Flachdr#hte nicht verdrillen. Werden in
den Innenraum jeder Spirale mehrere Runddrihte als
Fiillmaterial eingelegt, so muB} dafiir gesorgt werden,
daB sich die Runddrihte nicht iibereinanderlegen.
Durch ein Verdrillen der Flachdrihte bzw. ein Uberein-
anderlegen der Runddrihte wird die Monoplanitit des
fertigen Spiralgliederbandes gestért, was zu Markierun-
gen in der Papierbahn fithren kann. Ublicherweise wird
dieser Schwierigkeit dadurch begegnet, daf3 das Spiral-
gliederband vor dem Einlegen der Fiilldrihte vorfixiert
wird und dabei die urspriinglich leicht ovale Quer-
schnittsform der Spiralen durch Warme und Druck so-
weit abgeflacht wird, daB sich die Flachdrihte und die
mehrfachen Runddrihte nicht mehr verdrillen bzw.
iibereinanderlegen konnen. Nach dem Einlegen der
Fillldrihte wird das Spiralgliederband dann endgiiltig
thermofixiert. Die Vorfixierung ist daher ein zusitzli-
cher Arbeitsschritt, der erhebliche Kosten verursacht.

Bei den bekannten Spiralgliederbindern liegen die
Fiilldrihte ferner relativ locker im Inneren der Spiralen.
Zwar werden die Kanten eines Spiralgliederbandes ver-
klebt, wobei die seitlichen Offnungen der Spiralen ver-
schlossen werden, so daB die Fiilldrihte nicht seitlich
herausrutschen kénnen. Hiufig werden jedoch die Kan-
ten eines Spiralgliederbandes beim Lauf in der Papier-
maschine beschidigt und werden die Fiilldrihte heraus-
gezogen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde ein
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Spiralgliederband zu schaffen, das bei geringem Her-
stellungsaufwand eine niedrige Luftdurchldssigkeit be-
sitzt.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe dadurch geldst,
daB die Flachdrihte, die sich als Fiillmaterial im Inneren
der Spiralen befinden, gegeniiber der Ebene des Spiral-
gliederbandes gekippt sind.

Die Kippung der Flachdrihte bedeutet, da8 die linge-
re Querschnittsachse der Flachdrihte unter einem Win-
kel zur lingeren Querschnittsachse der Spiralen liegt,
die in der Ebene des Spiralgliederbandes liegt. Der
Kippwinkel kann z. B. 15 bis 25° und vorzugsweise etwa
20° betragen. Voraussetzung hierfiir ist natiirlich, da
der Flachdraht selbst in einer Ebene liegt und nicht
verdrillt ist.

Der Kippwinkel ist vorzugsweise so grof8, daB3 die
eine Kante des Flachdrahtes iber der Ebene der hoch-
sten Punkte der Steckdrihte liegt, wihrend die andere
Kante unterhalb der Ebene der untersten Punkte der
Steckdrihte liegt.

Der Kippwinkel kann abwechselnd positiv und nega-
tiv sein, so daB die Flachdrihte in Achsrichtung der
Spiralen betrachtet abwechselnd von links nach rechts
abfallen und ansteigen.

Durch das Kippen der Flachdrahte wird die Diagona-
le innerhalb des freien Raumes der Spiralen ausgeniitzt
und besteht die Moglichkeit, breitere Flachdrihte zu
wihlen, wodurch die Luftdurchlissigkeit des Spiralglie-
derbandes verringert wird. Vorzugsweise sind die inner-
halb der Spiralen verlaufenden Flachdrihte breiter als
der kleinste Abstand der beiden mit einer jeweiligen
Spirale verbundenen benachbarten Spiralen. Die Be-
zeichnung "Diagonale” bezieht sich dabei auf das ge-
dachte Viereck, das durch die jeweils zwei und damit
insgesamt vier Kreuzungspunkte einer Spirale mit der
vorausgehenden und der nachfolgenden Spirale gebil-
det wird. Infolge der gréBeren Breite der Flachdrihte
kénnen diese sich nicht mehr innerhalb der Spirale ver-
drillen.

Damit ein Spiralgliederband eine moglichst geringe
Luftdurchlissigkeit besitzt, geniigt es nicht, da8 es durch
Fiillmaterial, z. B. einen Flachdraht, in Draufsicht im we-
sentlichen dicht gemacht wird. Es diirfen auch keine
groBeren, dreidimensional verschlungenen Wege fiir
den Durchtritt von Luft durch das Spiralgliederband
bestehen. Raum fiir einen solchen dreidimensional ver-
schlungenen Weg besteht insbesondere zwischen den
Spitzen zweier benachbarter Windungsbégen einer Spi-
rale, da diese beiden Windungsbdgen auf einer Seite
eines Steckdrahtes anliegen, wihrend der dazwischen
liegende Windungsbogen der benachbarten Spirale auf
der anderen Seite des Steckdrahtes anliegt, so daB3 eine
Durchtrittséffnung besteht, die seitlich durch die beiden
Windungsbégen und vorne und hinten durch den Steck-
draht bzw. den Flachdraht begrenzt wird. Da dieser
Raum bei herkdmmlichen Spiralgliederbindern mit
Flachdrihten offen bleibt, kann die Luftdurchlissigkeit
nicht weit genug verringert werden. Bei dem erfin-
dungsgemiBen Spiralgliederband werden die Lings-
kanten der Flachdrihte dagegen beinahe scherenartig
von den aneinanderliegenden Windungsbégen und
-schenkel benachbarter Spiralen eingeklemmt. Der
Flachdraht st6B8t gegen die Innenseite seiner Spirale,
d. h. der Spirale, in die er eingeschoben wurde, und liegt
von auflen an der vorausgehenden und der nachfolgen-
den Spirale an, und zwar jeweils an Stellen, an denen
sich seine Spirale ohnehin mit der vorausgehenden und
nachfolgenden Spirale beriihrt. Es bestehen daher zwi-
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schen den Windungsschenkeln einer Spirale, dem darin
liegenden Flachdraht und den Windungsbogen der vor-
aus- und nachfolgenden Spiralen keine wesentliche
Durchtrittsdffnung. Auf der anderen Seite der hier be-
trachteten Windungsbdgen liegen der Steckdraht und
die Windungsschenkel dhnlich eng zusammen, so daB
auch hier keine wesentlichen Durchtrittsoffnungen be-
stehen. Insgesamt zieht sich damit durch die Flachdrih-
te, die Windungsschenkel und -bogen und die Steck-
drihte eine in Achsrichtung der Spiralen betrachtet si-
gezahn- oder stufenfdrmig verlaufende Fliche, die weit-
gehend geschlossen ist. Bei dem erfindungsgemiBen
Spiralgliederband bestehen somit keine dreidimensional
verschlungenen Wege von groBerem Querschnitt durch
das Spiralgliederband hindurch, so daB es eine sehr ge-
ringe Luftdurchlissigkeit besitzt.

Ein weiterer Vorteil des Spiralgliederbandes besteht
darin, da3 die Flachdrihte fest innerhalb des Spiralglie-
derbandes verankert sind und deshaib auch bei einer
Beschidigung der Kanten des Spiralgliederbandes in
der Papiermaschine nicht aus dem Spiraigliederband
herausgerissen werden kdnnen.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren zur Herstel-
lung eines Spiralgliederbandes ist eine Vorfixierung der
Spiralgliederbandes vor dem Einbringen der Fiilldrihte
nicht notwendig. Das Spiralgliederband wird nur noch
ein einziges Mal thermofixiert, ndmlich nach dem Ein-
bringen der Flachdrihte. Beim Thermofixieren wird das
Spiralgliederband erwidrmt und gleichzeitig in Léngs-
richtung, d.h. in der Ebene des Spiralgliederbandes
senkrecht zu den Steckdrihten, gestreckt und flachge-
driickt. Die einzelnen Spiralen werden dadurch stark
gestreckt und abgeflacht. Dabei dreht sich der im Inne-
ren einer Spirale befindende Flachdraht zur Ebene des
Siebbandes hin, d. h. der Kippwinkel wird kleiner, und
werden die beiden Langskanten des Flachdrahtes von
den Windungsschenkeln der Spirale, in der er sich befin-
det, und von den Windungsbdgen der vorausgehenden
bzw. nachfoigenden Spirale scherenartig eingeklemmt,
so daB der Flachdraht fest im Siebgefiige verankert ist
und nicht aus der Spirale herausrutschen kann. Ein nach
dem erfindungsgemiBen Verfahren hergestelltes Spiral-
gliederband mit Spiralen aus 0,6 mm starkem Polyester-
draht und Querschnittsabmessungen von 5,3 x 3,2 mm
und mit einem Polyesterdraht von 0,9 mm Durchmesser
als Steckdraht erreicht eine Luftdurchlissigkeit von
CFM von 2280 m3/m?/hr/100 Pa (140 CFM). Ein solcher
Wert der Luftdurchlissigkeit kann mit den bekannten
Verfahren zwar auch- erreicht werden, jedoch nur bei
Vorfixierung des Spiralgliederbandes.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemiBen Verfah-
rens besteht darin, daB die Steckdrihte und die als Fiill-
drahte dienenden Flachdrihte gleichzeitig eingefahren
werden kdnnen.

Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens wird das Spiralgliederband
aus Spiralen hergestellt, deren Querschnittsform ein
Paralielogramm mit unterschiedlich langen Diagonalen
ist, wobei die Steckdrihte zwangsléufig in die durch die
lingere Diagonale verbundenen Winkeln rutschen und
die Flachdrihte auf der kiirzeren Diagonale liegen. Die
Ecken des Parallelogramms sind selbstverstiandiich ab-
gerundet. In Spiralen dieser Querschnittsform lassen
sich noch breitere Flachdrihte einfahren. Beim Thermo-
fixieren des Spiralgliederbandes nach dem Einfahren
der Flachdrihte nehmen die Spiralen dann die iibliche
abgeflachte Querschnittsform an. Die Kanten jedes
Flachdrahtes werden dabei in einer gréBeren Tiefe zwi-
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schen den Windungsschenkeln der betreffenden Spirale
und den Windungsbégen der vorausgehenden oder
nachfolgenden Spirale scherenartig eingeklemmt, was
eine weitere Reduzierung der Luftdurchldssigkeit er-
moglicht.

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

Die Kanten besonders breiter Flachdrihte kdnnen
verhindern, daB sich an diesen Stellen die Windungs-
schenkel wihrend des Thermofixierens in eine Ebene
legen und so das Spiralgliederband monoplan wird. Die-
se Schwierigkeit 148t sich dadurch beheben, daB Flach-
dréhte mit spitzzulaufenden Kanten verwendet werden.
Die Kanten soicher Flachdrihte sind wegen der kleine-
ren Materialstirke flexibler und legen sich besser um
die Windungsschenke! und -bégen, von denen sie sche-
renartig eingeklemmt werden.

Vorzugsweise beginnt die Verringerung der Materi-
alstarke bereits im Mittelbereich des Querschnitts der
Flachdrzhte, so dal} diese einen flachen rautenférmigen
Querschnitt erhalten. Die Flachdrihte kdnnen auch an-
dere Querschnittsprofile haben, z. B. kann das Quer-
schnittsprofil sich nur an einer Lingskante verjiingen,
wihrend es an der anderen Lingskante gerade abge-
schnitten oder abgerundet ist. Das Querschnittsprofil
kann auch an beiden Lingskanten abgerundet sein.

Ausgehend von Spiralen mit einer Querschnittsform
von 5,5 x 3,3 mm aus Polyesterdraht von 0,6 mm Durch-
messer, einem Polyesterdraht von 0,5 mm Durchmesser
als Steckdraht und einem Polyester-Flachdraht von
0,5 x 2,8 mm Querschnitt als Fiilldraht 148t sich dabei
eine Luftdurchlidssigkeit von 1300 m3/m?%hr/100 Pa (80
CFM) erreichen. Durch die Wahl schmilerer Flachdrah-
te kann die Luftdurchlissigkeit selbstverstindlich auch
auf Werte iiber 1300 m3/m?/hr/100 Pa (80 CFM) einge-
stellt werden.

Neben der extrem niedrigen Luftdurchlissigkeit be-
stehen die oben erwihnten Vorteile des Herstellungs-
verfahrens, nimlich Wegfall der Vorfixierung, gleichzei-
tiges Einfahren der Steck- und Flachdrihte und die feste
Verankerung der Flachdrihte im Spiralgliederband.

Ausfithrungsbeispiele der Erfindung werden nachfol-
gend anhand der Zeichnung erldutert, Es zeigt:

Fig. 1 schematisch den Querschnitt eines Spiralglie-
derbandes in Langsrichtung;

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

Fig. 3 schematisch die ovale Querschnittsform einer
tiblichen Spirale fiir die Herstellung eines Spiralglieder-
bandes;

Fig. 4 die Parallelogramm-Querschnittsform einer
Spirale;

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

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

Fig. 7 ein Spiraigliederband im Schnitt bei Verwen-
dung von Flachdraht mit zugespitzten Kanten und

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

Fig. 1 zeigt ein Spiralgliederband im Schnitt in Lings-
richtung. Das Spiralgliederband ist aus einer Vielzahl
parallel nebeneinanderliegender und ineinandergreifen-
der Spiralen 10 zusammengesetzt, wobei jede Spirale 10
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durch eine Vielzahl von Windungen mit elliptischem
Querschnitt gebildet wird. Jede Windung ist in zwei
Windungsbdgen 11 und zwei schwiécher gekriimmte
oder flache Windungsschenkeln 12 unterteilt. Die Spira-
len 10 kiimmen miteinander, so daB die Windungsb&gen
11 einer Spirale 10 reiBverschluBartig mit den Win-
dungsbdgen 11/ und 11" der beiden benachbarten Spira-
len 10’ und 10" ineinandergreifen. Die ineinandergrei-
fenden Windungsbdgen 11, 11’ und 11 {iberlappen sich
soweit, daB sie Kani#le 13 umschlieBen. In diese sind
Steckdrihte 14 eingeschoben, die die Spiralen 11, 11’
und 11’ fest miteinander verbinden, so da8 die Spiralen
nicht mehr aus ihrem gegenseitigen Eingriff l1dsbar sind.
Die Windungsschenkel 12 bilden die Oberseite und die
Unterseite des Spiralgliederbandes.

Im freien Innenraum der Spiralen 10 befinden sich als
Fiillmaterial Flachdrihte 15. Die Flachdrihte 15 sind
gegeniiber der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt.
Dadurch steht fiir die Flachdrihte 15 mehr Raum zur
Verfiigung und kénnen breitere Flachdrihte 15 in die
Spiralen 10 eingeschoben werden. Der Flachdraht 15
innerhalb einer Spirale 10 verliuft etwa in Richtung der
Diagonale des Rechtecks, das in Fig. 1 durch die Kreu-
zungspunkte der beiden Windungsbégen 11 dieser Spi-
rale 10 mit den iiberlappenden Windungsbdgen 11’ bzw.
11 der benachbarten Spiralen 10’ bzw. 10" gebildet
wird.

Wihrend Fig. 1 das Spiralgliederband vor dem Ther-
mofixieren zeigt, so daB die Spiralen 11 etwa ihre ur-
spriingliche elliptische oder ovale Form haben, zeigt
Fig. 2 das Spiralgliederband nach dem Thermofixieren.
Nach dem Thermofixieren sind die einzelnen Spiralen
10 soweit abgeflacht, daB die Windungsschenkel 12 na-
hezu in einer Ebene liegen, und damit eine weitgehend
glatte Oberfliche des Spiralgliederbandes bilden. Zwar
ist der Kippwinkel der Flachdrihte 15 nun kleiner, er ist
jedoch immer noch so groB, daB die eine, in Fig. 1 linke,
Lingskante des Flachdrahtes 15 iiber der Ebene liegt,
die durch die hchsten Punkte der Steckdrihte 14 defi-
niert wird, wihrend die andere, in Fig. 1 rechte, Lings-
kante des Flachdrahtes 15 unter der Ebene liegt, die
durch die untersten Punkte der Steckdrihte 14 definiert
wird. Die Breite der Flachdrihte 15 ist so gewéhlt, daB
sie auch nach der Thermofixierung groBer als der klein-
ste Abstand der Spiralen 10’ und 10" ist, die mit einer
Spirale 10 verbunden sind. Die Flachdrihte 15 werden
dadurch an ihren Lingskanten scherenartig zwischen
den Windungsbbgen 11 einer Spirale und den damit
ineinandergreifenden Windungsbdgen 11’ und 11" der
vorausgehenden bzw. der nachfolgenden Spirale 10/,
10" eingeklemmt.

Fig. 3 zeigt die {ibliche ovale Querschnittsform von
Spiralen, wie sie fiir die Herstellung von Spiralglieder-
bandern verwendet wird, und zwar vor dem Thermofi-
xieren. GemilB einer zweiten Ausfiihrungsform der Er-
findung werden Spiralen mit parallelogrammf{érmigem
Querschnitt gemiB Fig.4 statt der iiblichen ovalen
Querschnittsform verwendet. Das Parallelogramm hat
dabei Winkel von etwa 50° und 130° und das Léngen-
verhéltnis der Seiten des Parallelogramms liegt bei etwa
1,5 bis 2.

Fig. 5 zeigt im L#ngsschnitt einen mehrere Spiralen
umfassenden Ausschnitt aus einem solchen Spiralglie-
derband vor dem Thermofixieren. Die Steckdrihte 14
liegen in den durch die lingere Diagonale verbundenen
Winkeln des Parallelogramms, so daB die Lage der Spi-
ralen 10 beim Thermofixieren stabil ist. Die Position der
Flachdrihte 15 fillt in der Darstellung von Fig. 5 etwa
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mit der kiirzeren Diagonale des Parallelogramms zu-
sammen. Durch Verwendung von Spiralen mit der spe-
ziellen in Fig. 4 gezeigten urspriinglich parallelogramm-
ghnlichen Form, lassen sich noch breitere Flachdrihte
15 in die Spiralen einschieben als bei der Ausfithrungs-
form der Fig. 1 bis 3.

Das Herstellungsverfahren ist im iibrigen unverén-
dert gegeniiber der Ausfiihrungsform der Fig. 1 bis 3,
und insbesondere kénnen die Steckdréhte 14 und die
Flachdréhte 15 in einem Arbeitsgang in die Spiralen
eingeschoben werden.

Bei der Verwendung besonders breiter Flachdrihte
kénnen sich Schwierigkeiten beziiglich der Monoplani-
tdt der Oberfléiche des fertigen Spiralgliederbandes er-
geben. Die bisher erwédhnten Flachdrihte haben einen
rechteckformigen Querschnitt von z. B. 0,5x 2,8 mm.
Wie erwihnt, werden die Rinder der Flachdrihte 15
beim Thermofixieren zwischen den Windungsbdgen
und -schenkeln 11, 12 scherenartig eingeklemmt. Bei
besonders breiten und/oder dicken Flachdrihten 15 be-
steht dabei die Gefahr, da3 sich die Flachdrihte 15
durch die Windungsschenkel 12 nicht vollstéindig nach
unten driicken lassen, so daBl die Windungsschenkel 12
in ihrer urspriinglichen leicht gekriimmten Form blei-
ben und dadurch die Oberfliche des Spiralgliederban-
des nicht monoplan wird, s. Fig. 6. Um auch bei beson-
ders breiten Flachdrihten 15 monoplane Oberflichen
des Spiralgliederbandes zu erzielen, werden bei der in
Fig. 7 dargestellten Ausfiihrungsform Flachdrihte 15
mit sich zu den Lingskanten hin verjiingendem Quer-
schnittsprofil verwendet. Bei den in Fig.7 gezeigten
Flachdrihten 15 sind die Lingskanten so abgeschrigt,
daB sich eine zur Oberfliiche des Spiralgliederbandes
parallele Schnittkante 16 ergibt, d. h. der Verjlingungs-
winkel ist etwa gleich dem Kippwinkel der Flachdrihte.
Die Luftdurchléssigkeit wird dadurch nicht beeinfluBt,
die Monoplanitit des Spiralgliederbandes wird jedoch
gewahrt.

Fig. 8 zeigt im Schnitt Flachdrihte 15 mit einem
Querschnittsprofil, das sich unter einem besonders spit-
zen Winkel 17 verjiingt, so daB das Querschnittsprofil
nahezu rautenférmig ist.

Patentanspriiche

1. Spiralgliederband mit einer Vielzahl miteinander
verbundener Kunststoff-Spiralen (10), die aus fla-
chen Windungsschenkeln (12) und aus Windungs-
bodgen (11) bestehen, wobei die Windungsbégen
(11) einer Spirale (10) reiBverschluBartig mit den
Windungsbdgen einer benachbarten Spiralen
(10,10") ineinandergreifen und die sich iiberlap-
penden Windungsbogen (11, 11/, 11”') einen Kanal
(13) bilden, mit Steckdrihten (14), die durch diese
Kanile (13) verlaufen und dadurch die Spiralen (10,
10, 10") verbinden, und mit Flachdrihten (15) in
den Spiralen (10) zur Verringerung der Luftdurch-
lassigkeit des Spiralgliederbandes, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Flachdrihte (15) gegeniiber
der Ebene des Spiralgliederbandes gekippt sind.

2. Spiralgliederband nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der innerhalb einer Spirale (10)
verlaufende Flachdraht (15) breiter ist als der klein-
ste Abstand der beiden mit dieser Spirale (10) ver-
bunden Spiralen (10’, 10”).

3. Spiralgliederband nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der innerhalb einer Spi-
rale (10) verlaufende Flachdraht (15) unterhalb des
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einen Steckdrahtes (14) und oberhalb des anderen
Steckdrahtes (14) verlduft, mit denen diese Spirale
(10) verbunden ist.

4. Spiralgliederband nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der innerhalb 5
einer Spirale (10) verlaufende Flachdraht (15) zwi-
schen der Innenseite dieser Spirale (10) und der
AuBenseite der vorausgehenden und/oder der
nachfolgenden Spirale (107, 10”) eingeklemmt ist.

5. Spiralgliederband nach einem der Anspriiche 1 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB sich der Quer-
schnitt der Flachdrihte (15) zu deren Lingskanten
hin spitzwinkelig verjlingt.

6. Spiralgliederband nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Winkel (17), unter dem sich 15
der Querschnitt der Flachdrihte (15) verjiingt, klei-
ner ist als der Kippwinkel der Flachdrahte (15).

7. Verfahren zur Herstellung eines Spiralglieder-
bandes nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei die
Spiralen (10) so ineinandergefiigt werden, daB3 sich 2
die Windungen (11) aufeinanderfolgender Spiralen
(10) tiberlappen und einen quer zur Lingsrichtung
des Spiralgliederbandes verlaufenden Kanal (13)
bilden, ein Steckdraht (14) in den Kanal (13) einge-
legt wird, ein Flachdraht (15) in die Spirale (10) 25
eingelegt wird und das Spiralgliederband thermofi-
xiert wird, dadurch gekennzeichnet, da3 das Spiral-
gliederband erst nach dem Einlegen des Flachdrah-
tes (15) thermofixiert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 3p
zeichnet, daB Spiralen (10) eingesetzt werden, de-
ren Querschnittsform ein Parallelogramm mit un-
terschiedlich langen Diagonalen ist, wobei die
Steckdrihte (14) in den durch die lingere Diagona-

le verbundenen Winkeln liegen und die Flachdrihte 35
(15) auf der kiirzeren Diagonale liegen.
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