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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Spiralgiiederband mit
einer Vielzahl von mit einander Kammenden
Kunststoffdrahtwendein gemafBl Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Derartige Spiraigliederbander sind bekannt
(DE-A-24 19751 wund 2938221 und EP-A-
0018 200) und werden unter anderem in der
Trockenpartie  von Papiermaschinen  ais
Bespannungen eingesetzt. Vor dem Erreichen
der Trockenpartie ist der Blattbildungsprozess
der Papierbahn weitgehend abgeschiossen und
die Papierbahn derart verdichtet, daB sie nicht
mehr sehr markierungsanfailig ist. Wegen der
Markierungsgefahr war ein Einsatz der Spiralglie-
derbander im Biattbildungsteil einer Papierma-
schine bisher nicht mdglich.

Ein weiterer Nachteil besteht darin, daB wegen
der sehr groBen Hohirdume im Inneren der Spiral-
gliederbander groBe Luftmengen mittransportiert
werden, so dass die Spiraigliederbander bei ho-
hen Geschwindigkeiten der Papiermaschine als
Luftgeblése wirken, wobei an den Umienkstellen
der Bandfiihrung die mitgefiihrte Luft herausge-
schleudert wird, wodurch die Papierbahn zu
flattern beginnt und bei héheren Geschwindigkei-
ten sogar reissen kann. Man hat versucht, dieses
Problem dadurch zu iésen, dass die in den Spiral-
gliederbandern vorhandenen Hohirdume so weit
wie moglich durch volumintse Garne und der-
gleichen ausgefillt wurden. Das Markierungspro-
blem beim Einsatz im Blattbildungsteil einer Pa-
piermaschine blieb jedoch bestehen.

Wegen der groberen Oberflachenstruktur ist
ausserdem die Retention der Papierfasern unzu-
reichend.

Aufgabe der Erfindung ist daher die Schaffung
eines Spiraigliederbandes, das auch zum Einsatz
im Blattbildungsteil einer Papiermaschine ge-
eignet ist.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Kennzeichens des Anspruchs 1 geldst.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung des erfindungsgeméssen
Spiralgliederbandes.

Die Verbindung 2zwischen dem Spiraiglie-
derband und dem Gewebe kann auf verschiedene
Weise durchgefihrt werden. Vorzugsweise
werden in das Gewebe in bestimmten Abstanden
auf der Unterseite Verbindungsschiaufen einge-
woben, Diese Verbindungsschlaufen kénnen so-
wohl aus den strukturelien Webdrédhten des Ge-
webes gebildet werden als auch durch einen
Draht, der an der Gestaltung der Gewebestruktur
nicht beteiligt ist. Dieser Draht kann in Kett- oder
in Schussrichtung vertaufen.

Die richtige Form und Grésse der Verbindungs-
schlaufen kann durch das Einweben von Behelfs-
drahten bestimmter Starke erreicht werden.
Werden die Verbindungsschiaufen aus Kettdréh-
ten gebildet (aus struktureller Kette oder zusétz-
licher Bindekette), so werden in bestimmtem
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Rhythmus  zuséatzliche  Behelfsschussdrahte
durchgezogen. Diese Behelfsschussdrahte
werden lediglich durch die zur Hersteilung der
Verbindungsschiaufen bestimmten Kettdrdhte
umschlungen und bleiben somit auf einer
Siebseite auBerhalb der Gewebestruktur liegen.

In dhnlicher Weise wird bei der Bildung der
Verbindungsschlaufen aus dem Schussdraht vor-
gegangen, nur dass jetzt die Behelfsdrahte in
bestimmten Abstdnden in Kettrichtung verlaufen
und durch eigene, gesonderte Litzenrahmen be-
tatigt werden. Sie werden ausserhaib des Gewe-
bes gehalten und erst an der Verbindungsstelle
durch den strukturelien oder zusétzlichen Binde-
schussdraht eingebunden. Vor dem Zusammen-
figen des Gewebes und des Spiraigliederbandes
werden die Behelfsdrahte herausgezogen, aufge-
iost oder in sonstiger Weise entfernt. Die Ver-
bindungsschiaufen des Gewebes werden zwi-
schen den Spiraiwindungen eingelassen und bei-
de Lagen, d. h. das Spiralgliederband und das
Gewebe, werden durch das Einfiihren von Steck-
dréhten miteinander verbunden.

Besonders vorteilhaft ist es, als Material fir die
Verbindungsschlaufen  stark  schrumpfendes
Drahtmaterial zu verwenden. Der Thermo-
schrumpf dieser Dréhte soil vorzugsweise héher
sein als bei den Kett- und Schussdréhten des
Gewebes und des Spiralgliederbandes. Beim ab-
schliessenden Thermofixieren werden durch den
hohen Schrumpf der Verbindungsschlaufen die
Steckdrahte stramm festgehalten.

Das Material der Steckdrahte kann vom Mate-
rial des Gewebes und dem der Wendein oder
Spiralen des Gliederbandes abweichen. Vorzugs-
weise bestehen die Steckdridhte aus einem Mate-
rial mit einer wesentlich niedrigeren Schmelz-
temperatur als das Material des Gewebes oder
das der Wendein, z. B. Polyamid oder Polypropy-
len. Bei der Herstellung des Spiralgliederbandes
werden die eingeschobenen Steckdrihte so zug-
eschnitten, dass sie an der Réndern einige Zenti-
meter hervorstehen. Nach der Endausristung des
Siebes werden die vorstehenden Enden der
Steckdrahte mittels Warme oder Ultraschall ver-
schmolzen. Dadurch entsteht eine gute
Fahrungskante an beiden Randern des Spiraiglie-
derbandes. Eine Versprédung der Wendein oder
des Gewebes findet wegen deren hbheren
Schmelztemperatur nicht statt. Bei Ultraschali-
verschweissung findet ein Verschmelzen zwi-
schen den Spiralwendeln aus Polyester und dem
verschmoizenen Polyamid- oder Polypropylen-
Material der Steckdréhte nicht stait. Das ver-
schmolzene, fremdartige Material der Steck-
drahte fiilt lediglich die Hohlrdume an der Kante
des Spiraibandes aus. Diese Art der Herstellung
von Fiihrungskanten an Spiraigliederbandern ist
auch auf die herkdmmlichen Spiralgliederbéander
anwendbar. Statt der Steckdrdhte kann dabei
gegebenenfalls auch das Filimaterial eine niedri-
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gere Schmelztemperatur aufweisen und an den
seitlich herausstehenden Enden zur Bildung von
Flhrungskanten verschmolzen werden. :

Die Rénder des fertigen, mit einem Gewebe
bedeckten Spiralgliederbandes kénnen nach Be-
darf in bekannter Weise mit Klebstoffen getrankt
werden, um zu verhindern, dass sich nach lange-
rem Gebrauch die einzelnen Langsfdden aus der
Kante ldsen.

Das Spiralgliederband und das Gewebe kdnner.
auch durch Verkileben oder Ultraschall-
schweissung stelienweise oder flachenhaft mit-
einander verbunden werden. Es ist auch méglich,
ein Gewebe sowchl durch Verbindungsésen als
auch durch Kleben oder Schweissen mit dem
Spiralgliederband zu verbinden.

Das das Spiralgliederband bedeckende Gewe-
be kann in Ublicher Weise endlos gemacht
werden, z. B. durch eine Webnaht. Das Gewebe
wird dabei vorzugsweise vor dem Spiraiglie-
derband durch eine Webnaht endios gemacht
oder das Spiralgliederband wird zum End-
losmachen des Gewebes durch Herausziehen
eines Steckdrahtes gedffnet, um die Hersteliung
der Webnaht zu erleichtern. Nach Fertigstellung
der Webnaht werden die Spiralen durch Einschie-
ben des Steckdrahtes wieder verbunden. Da im
Einsatz des gewebebedeckten Spiralglie-
derbandes die durch Steckdrahte verbundenen
Spiralen die Zugkréfte aufnehmen, kann die
Webnaht sehr schmal ausgefihrt werden.

Die Vorteile des erfindungsgeméssen gewebe-
bedeckten Spiralgliederbandes bestehen insbe-
sondere darin, dass flr das Gewebe eine sehr
feine Struktur gewahit werden kann und damit
die gewlnschte Markierungsfreiheit, die gute Re-
tention der Papierfasern und die erforderliche
Durchlassigkeit verwirklicht werden kénnen. Die
Spiralen kdénnen zur Erreichung einer Ver-
schleissfestigkeit und einer hohen Langsstabilitat
aus relativ groben Kunststoffdrahten bestehen.

Das erfindungsgemasse gewebebedeckte Spi-
raigliederband kann sowohl im Blattbildungsteil
der Papiermaschine, aiso als Papiermaschi-
nensieb eingesetzt werden, als auch als
Trockensieb bei besonders markierungsempfind-
lichen Papiersorten. Daneben kann es auch als
Transportband oder Filtermedium eingesetzt
werden, immer dann, wenn ein stabiles Band mit
guten Entwasserungseigenschaften und gleich-
zeitig glatter Oberflache und hoher Retention
erforderlich ist.

Das Gewebe kann aus Monofilen oder aus
multifilen Kunststoffaden gewoben sein. Es kann
durch Benadeln zusétziich mit einem Faserflor
versehen werden, wodurch auch der Einsatz in
Entwésserungspressen oder in den ersten
Gruppen der Trockenpartei bei der Hersteliung
feinster Papiere ermdglicht wird.

Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben.
Es zeigen:

Figur 1 im Schnitt ein Spiralgliederband, das
mit einem einlagigen Gewebe bedeckt ist, wobei
die strukiurelie Kette des Gewebes die Ver-
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bindung zu dem Spiraigliederband herstellt ;

Figur 2 im Schnitt ein Spiralgliederband, das
mit einem einlagigen Gewebe bedeckt ist, wobei
die Verbindung durch eine spezielle Bindekette
hergestellt wird und ferner den Verlauf zweier
strukiurelier Kettdréahte des Gewebes und

Figur 3 ein Spiraigliederband, das mit einem
doppeliagigem Gewebe bedeckt ist.

Das in Fig. 1 gezeigte Spiralgliederband 1
besteht aus Spiralen oder Wendeln 2, die durch
Steckdrahte 3 miteinander verbunden sind. Die
Spiralen 2 kammen miteinander. und die
Windungen benachbarter Spiralen 2 dringen je-
weils so weit ineinander ein, dass sie einen Kanal
biiden, durch den die Steckdrahte 3 eingescho-
ben werden kdnnen.

Die Spiralgliederbander sind vorzugsweise von
der in der DE-A-29 38 221 beschriebenen Bauart,
d. h. die Spiralen 2 besitzen im fertigen Spiralglie-
derband keine zugfedermassige Vorspannung,
der Draht der Spiralen 2 ist torsionsfrei und das
Spiralgliederband wird nach dem Zusammenfl-
gen der Spiralen 2 und dem Einschieben der
Steckdrahte 3 soweit unter Zugspannung thermo-
fixiert, dass die Windungen der Spiralen 2 etwas
in das Material der Steckdréhte 3 eindringen und
diese dadurch etwas wellenférmig verformen. Die
Kopfbégen der Windungen der Spiralen 2 sind
vorzugsweise verbreitert und die Steigung der
Spiralen 2 ist vorzugsweise so gewahlt, dass die
Windungen eng aneinander liegen, d. h. sie
betragt etwa das doppelte der Drahtstérke. Die
Spiralen 2 und die Steckdrahte 3 bestehen im
aligemeinen aus Kunststoffmonofilen.

Das Gewebe 4 besteht aus Schussdréhten 5
und Kettdréhten, die in Leinwandbindung mitein-
ander verwoben sind. Jeder z. B. zehnte Kettdraht

. dient als Bindekette 6 und bildet nach einer

bestimmten Anzahl von Schussdridhten ~— im
vorliegenden Fall von acht Schussdrahien 5 —
eine Verbindungsschlaufe 7. Das Verhaltnis zwi-
schen normalen Kettdrahten und Bindeketie 6
kann nach den Bedlrfnissen des Einzelfalls ge-
wéhlt werden und im Extremfall kann jeder Kett-
draht eine Bindekette 6 sein.

Die Verbindungsschiaufen 7 sind so lang, dass
sie ins Innere der Spiralen 2 eindringen, wenn das
Gewebe 4 auf ein Spiraigliederband 1 gelegt wird.
Das Gewebe 4 kann somit dadurch mit dem
Spiralgliederband 1 verbunden werden, das Ver-
bindungsdrihte 8 durch den Hohiraum der Spira-
len 2 und die in diesen Hohiraum hineinragenden
Verbindungsschiaufen 7 des Gewebes 4 gescho-
ben werden. :

Fig. 2 zeigt einen Schnitt &hnlich dem der
Fig. 1. Die Verbindungsschiaufen 7 werden in
Fig. 2 von einer spezieilen Bindekette 6 gebildet.
Aus Grinden der Ubersichtlichkeit ist der Verlauf
der sich daran anschiieBenden Kettdrahte 9 in
Fig. 2 getrennt dargestellt. Die Bindekette 6 ist
lber die beiden Schussdrahte 5 unmittelbar vor
und nach einer Verbindungsschiaufe gefiihrt und
veriauft ansonsten unter den Schussdrahten 5.
Die Bindekette 6, die die Verbindungsschiaufen 7
bildet, kann bereits bei der Herstellung des Gewe-
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bes 4 eingewoben werden oder kann nachtrag-
lich in das Gewebe eingezogen werden. Die
strukturellen Kettdrahte 9 und die Schussdrahte 5
bilden wiederum eine Leinwandbindung. Es ist
jedoch auch jede andere Bindung méglich.

Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
form besitzt das Gewebe 4 eine doppellagige
Bindung, d. h. die Schussdréhte 5 sind in zwei
Lagen angeordnet, und zumindest ein Teil der
Kettdrahte 9 ist mit beiden Lagen verwoben.
Ebenso sind die Bindeketten 6 mit beiden Lagen
verwoben. Durch die Verwendung eines
doppellagigen Gewebes 4 ergibt sich eine weitere
Verbesserung der Retention und Markierungs-
freineit der Papiermaschinenbespannung, so
dass diese auch im Papierbildungsbereich der
Papiermaschine zur Hersteliung feinster Papiere
eingesetzt werden kann.

Beispiele

Es soll ein Spiralgliederband ahnlich dem von
Fig. 2 herstellt werden.

Das Spiralgliederband wird aus monofilen Poly-
ester-Drahten hergestellt. Die Spiralen haben sie-
ben Windungen per cm und sind aus einem
monofilen Polyester-Draht von 0,70 mm Durch-
messer hergestelit. Die Steckdrdhte aus Polyester-
Monofil sind 0,90 mm stark und liegen in Ab-
stdnden von 5 mm voneinander.

Das Spiralgliederband hat eine Dicke von
2,50 mm und eine Luftdurchidssigkeit von
970 cfm.

Das Gewebe besitzt Leinwandbindung. Die
Kettzah! betragt 28 Drahte/cm. Die Kette ist
0,17 mm stark und ist aus Polyester-Monofil mit
einem Thermoschrumpf von 11,5 % bei 200 °C.

Die Schussdrahtzahl betragt ebenfalls 28
Dréhte/cm. Die Schussdrahte sind aus Polyester-
Monofil, Durchmesser 0,18 mm, und haben einen
Thermoschrumpf von 2,2%. Die Luftdurch-
lassigkeit des Obersiebes ist 416 c¢fm, die Luft-
durchlassigkeit beider Gewebelagen zusammen
ist 403 cfm.

Der Bindekettdraht ist ein Polyester-Monofil,
Durchmesser 0,17 mm, und hat einen Thermo-
schrumpf von 24,5 %.

Er verlauft nach jedem 14. Kettdraht und bildet
die Verbindungsschiaufen nach jedem 28.
Schussdraht.

Die Verbindungsdrahte zwischen dem Gewebe
und dem Spiralgliederband bestehen aus Poly-
ester-Monofil.

In einem weiteren, ansonsten identischen Bei-
spiel bestehen die monofilen Verbindungsdrahte
aus Polyamid oder Polypropylen, mit niedrigerem
Schmeilzpunkt (130-210 °C) ais bei den Poiyester-
drahten (254 °C), damit ein VerschweiBen der
Siebrénder mdéglich ist. Bei der VerschweiBung
der Kanten mit einem Ultraschallgerat wird dann
nur der Polyamid- bzw. Polypropylendraht ver-
schmolzen und bildet die notwendige Verklebung
am Siebrand, ohne daB die Drahie des Gewebes
und die Spiralen des Spiraigliederbandes durch
das Schmelzen betroffen werden.
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Patentanspriiche

1. Spiraigliederband mit einer Vielzahl mitein-
ander kdmmender Kunststoffspiralen, wobei die
Windungen einer Spirale (2) zwischen die
Windungen der benachbarten Spirale (2) derart
eindringen, dass die- Spiralen (2) einen Kanal
umschliessen, und mit Steckdrahten (3), die
durch den Kanal hindurchgefiihrt sind, und die
Kunststoftspiralen verbinden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der einen Seite des Spiralglie-
derbandes ein Gewebe (4) aus miteinander ver-
wobenen strukturellen Kettféden (9) und Schuss-
faden (5) befestigt ist.

2. Spiralgliederband nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass in das Gewebe (4)
eine Bindekette (6) eingewoben ist, die abste-
hende Verbindungsschlaufen (7) bildet, die in das
Innere der Spiralen (2) eindringen und dort durch
einen eingeschobenen Verbindungsdraht (8) ver-
ankert sind.

3. Spiralgliederband nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Material der
Bindekette (6) einen héheren Thermoschrumpf-
wert besitzt als das Material der strukturellen
Kettfaden (9).

4. Spiralgliederband nach einem der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
das Material der Steckdrahte (3) einen niedrige-
ren Schmeizpunkt aufweist als das Material der
Spiralen (2).

5. Verfahren zur Herstellung eines gewebebe-
deckten Spiralgliederbandes, mit einer Vielzahl
miteinander kdmmender Kunststoffspiralen, wo-
bei die Windungen einer Spirale (2) zwischen die
Windungen der benachbarten Spirale (2) derart
eindringen, dass die Spiralen (2) einen Kanal
umschliessen, mit Steckdrahten (3), die durch
den Kanal hindurchgefiihrt sind, und die Kunst-
stoffspiralen verbinden und mit einem auf der
einen Seite des Spiralgliederbandes befestigten
Gewebe (4) aus miteinander verwobenen struktu-
rellen Kettfdden (9) und Schussfaden (5) nach
einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-

. zeichnet, dass in dem Gewebe (4) aus den

strukturellen Webdrahten (5, 9) oder aus zusétz-
lich eingewobenen Drahten (Bindekette 6) Ver-
bindungsschlaufen (7) hergestellt werden, dass
das Gewebe (4) mit der Seite, von der die Ver-
bindungsschiaufen (7) abstehen, auf das Spiral-
gliederband (1) gelegt wird und dass durch das
innere der Spiralen (2) und die in das Innere der
Spiralen (2) hineinragenden Verbindungsschiau-
fen (7) Verbindungsdrahte (8) gefiihrt werden,

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir die Verbindungsschiaufen
(7) ein Material mit hohem Thermoschrumpf ver-
wendet wird und dass das Spiralgliederband
nach dem Befestigen des Gewebes (4) thermofi-
xiert wird.

Claims

1. Spiral link beit comprising a multiplicity of
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intermeshing plastic helices, the windings of a
helix (2) entering between the windings of the

adjacent helix (2) such that the helices (2) enclose

a channel, and pintle wires (3) extending through
the channel and connecting the plastic helices,
characterized in that a fabric (4) of interwoven
structural warp threads (9) and weft threads (5) is
secured at one side of the spiral link belt.

2. Spiral link belt in accordance with claim 1
characterized in that a binding warp (6) is woven
into the fabric (4), the binding warp (6) forming
projecting binder loops (7) which enter into the
interior of the helices (2) and are anchored
thereto by an introduced connecting wire (8).

3. Spiral link belt in accordance with claim 1 or
2 characterized in that the material of the binding
warp (6) has a higher thermal shrinkage value
than the material of the structural warp threads
(9).

4. A Dbelt in accordance with any one of
claims 1 to 3 characterized in that the material of
the pintie wires (3) has a lower melting point than
the material of the helices (2).

5. Method of making a fabric-covered spiral
link belt comprising a multiplicity of intermeshing
helices, the windings of a helix (2) entering
between the windings of the adjacent helix (2)
such that the helices (2) enclose a channel, pintle
wires (3) extending through the channel and
connecting the plastic helices and a fabric (4) of
interwoven structural warp threads (9) and weft
threads (5), the fabric (4) being secured at one
side of the spirai link belt, in accordance with any
one of claims 1 to 4, characterized in that binder
loops (7) are produced in the fabric (4) from the
structural weave wires (5, 9) or from additionally
interwoven wires (binding warp 6) in that the
fabric (4) is placed on the spirai link belt (1) with
the side of the fabric (4) from which the binder
loops (7) extend and in that connecting wires (8)
are passed through the interior of the helices (2)
and through the binder loops (7) extending into
the interior of the helices (2).

6. Method in accordance with claim 5 charac-
terized in that a material of high thermal shrin-
kage is used for the binder loops (7} and that the
spiral link belt is thermoset after securing the
fabric (4).

Revendications

1. Bande a chainons avec un grand nombre de
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spirales en matiere plastique engrénant les unes
avec les autres, les spires d’une spirale (2) péné-
trant entre les spires de la spirale voisine (2) de
telle sorte que les spirales (2) enferment un
passage, et avec des fils d'insertion (3) qui pas-
sent a travers le passage et relient les spirales en
matiere plastique, caractérisée en ce qu'un tissu
(4) en fils de chaine (9) et fils de trame (5)
structuraux entrelacés est fixé sur un cdté de la
bande a chainons.

2. Bande 3 chainons selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'est entrelacée dans le tissu
{4) une chaine de liage (6), qui forme des boucles
de liaison (7) a une certaine distance les unes des
autres, qui pénetrent & I'intérieur des spirales (12)
et y sont ancrées par un fil de liaison inséré (8).

3. Bande & chainons selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que le matériau de la
chaine de liage (6) présente un coefficient de
retrait a chaud plus élevé que le matériau des fils
de chaine structuraux (9).

4, Bande a chainons selon l'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisée en ce que le matériau
des fils d'insertion (3) présente un point de fusion
plus faible que le matériau des spirales (2).

5. Procédé de fabrication d'une bande a chai-
nons revétue d'un tissu, avec un grand nombre de
spirales en matiére plastique engrénant les unes
avec les autres, les spires d'une spirale (2) péné-
trant entre les spires de la spirale voisine (2) de
telle sorte que les spirales (2) enferment un
passage, et avec des fils d’insertion (3) qui pas-
sent a travers Ie passage et relient les spirales en
matiére plastique, et avec un tissu (4), en fils de
chaine (9) et fils de trame (5) structuraux entrela-
cés, fixé sur un coté de la bande & chainons,
selon l'une des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce qu'on réalise dans le tissu (4), a partir de fils
de tissage structuraux (5, 9) ou a partir de fils
supplémentaires entrelacés (chaine de liage 6)
des boucies d'assemblage (7} ; que I'on pose sur
la bande a chainons (1) le tissu (4), par le coté
opposé aux boucles d'assemblage (7), et que 'on
fait passer par l'intérieur des spirales (2) et dans
les boucles d'assembilage (7) qui pénétrent &
I'intérieur des spirales (2} des fils d'assemblage
(8).

6. Procédé selon la revendication 5, caracté-
risé en ce qu’'on utilise pour les boucies d'assem-
blage (7) un matériau présentant un retrait élevé a
chaud, et que I'on procéde & un thermofixage de
la bande a chainons aprés la fixation du tissu (4).
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