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Description 

Dans  l'industrie  de  la  pâte  à  papier  et  plus  parti- 
culièrement  dans  l'industrie  de  fabrication  de  pâte  à 
papier  à  partir  de  vieux  papiers,  on  emploie  un  grand  5 
nombre  de  tamis  soit  pour  séparer  les  fibres  formant 
la  pâte  à  papier  des  impuretés  diverses  (appelées 
"contaminants")  se  trouvant  dans  les  vieux  papiers, 
dans  des  appareils  appelés  "épurateurs"  ;  soit  pour 
trier  les  fibres  en  fonction  de  leur  longueur  dans  des  10 
appareils  appelés  "classif  icateurs". 

Il  est  connu  de  réaliser  de  tels  tamis  en  les  mu- 
nissant  de  trous,  ou  de  fentes  et  il  est  aussi  connu  par 
de  nombreux  brevets  tels  que  FR  1  539  846  ;  US  3 
617  008  ;  SE  72/11271  ;  FR  8400658;  FR-A-238488  15 
et  FR-A-2635125  de  disposer  en  amont  des  fentes  ou 
trous  pratiqués  à  travers  la  paroi  du  tamis  des  obsta- 
cles  suivis  de  rainures  qui,  en  coopération  avec  une 
pale  hydrodynamique  provoquent  des  pulsations  qui 
améliorent  le  rendement  du  tamis  et  empêchent  qu'il  20 
se  bouche. 

Mais  ces  tamis,  qu'ils  soient  à  trous  ou  à  fentes 
et  qu'ils  soient  ou  non  munis  d'obstacles,  ont  jusqu'à 
maintenant  été  réalisés  par  usinage  de  plaques  plei- 
nes  avec  de  grandes  difficultés.  25 

En  effet,  les  fentes  et  les  trous  doivent,  pour  des 
raisons  de  pertes  de  charge  et  d'encrassement  être 
très  courts,  c'est-à-dire  de  l'ordre  de  0,5  à  1mm;  par 
contre  les  tôles  utilisées  dans  les  techniques  actuel- 
les  sont  beaucoup  plus  épaisses,  de  l'ordre  de  8  à  1  0  30 
mm,  pour  des  raisons  de  résistance  et  comme  les  per- 
formances  requises  par  les  utilisateurs  vont  en  crois- 
sant,  les  épaisseurs  des  tôles  s'accroissent.  Il  en  ré- 
sulte  qu'il  faut  usiner  un  dégagement  dans  l'épaisseur 
de  la  tôle  et  ensuite  nettoyer  et  polir  ce  dégagement,  35 
ces  deux  opérations  représentant  le  travail  le  plus  im- 
portant  que  l'on  effectue  sur  les  tôles. 

La  présente  invention  a  pour  but  de  permettre  de 
réaliser  des  tamis  très  performants  avec  des  tôles  en 
acier  inoxydables  relativement  minces,  de  l'ordre  de  40 
2  millimètres. 

La  technique,  objet  de  la  présente  invention,  qui 
permet  d'utiliser  de  telles  tôles  fines  tout  en  obtenant 
la  résistance  nécessaire,  permet  de  supprimer  les  dé- 
gagements  indispensables  sur  les  tôles  épaisses  et  45 
réduit  de  beaucoup  le  travail  d'usinage,  de  nettoyage 
et  de  polissage.  De  plus  la  consommation  de  matière 
première  est  moindre. 

Cette  technique  est  basée  sur  l'emploi  d'élé- 
ments  profilés  dont  la  section  est  en  forme  de  U.  Il  est  50 
connu,  par  le  brevet  US  2  015139  de  réaliser  des  ta- 
mis  au  moyen  de  profilés  en  U.  Ce  brevet  décrit  un 
plateau  plan  constitué  d'éléments  profilés  en  U 
comportant  chacun  un  fond  et  deux  parois  latérales. 
Les  éléments  sont  juxtaposés  et  maintenus  en  sou-  55 
dant  deux  parois  adjacentes.  Le  plateau  est  usiné  afin 
de  réaliser  une  succession  de  fentes.  Mais  cet  usina- 
ge  découpe  également  les  parois  latérales  et  il  est  né- 

cessaire  de  disposer  des  barres  de  raidissement  pour 
conserver  la  planéité  du  plateau. 

La  présente  invention  a  pour  objet  un  tamis  pour 
épuration  ou  classification  hydrodynamique  du  pâte  à 
papier  dans  un  épurateur  ou  un  classif  icateur  à  pale 
caractérise  par  la  juxtaposition  d'éléments  à  section 
en  U  comportant  un  fond  plat  muni  de  perforations  et 
deux  parois  latérales,  les  éléments  à  section  en  U 
étant  disposés  de  telle  sorte  qu'ils  forment  une  paroi 
de  révolution,  notamment  cylindrique,  munie  de  fen- 
tes  ou  de  trous  associés  ou  non  à  des  rainures  et  des 
obstacles. 

Les  éléments  sont  disposés  soit  parallèlement, 
soit  perpendiculairement  aux  génératrices  du  cylin- 
dre,  soit  en  formant  avec  la  direction  de  la  génératrice 
du  cylindre  un  angle  compris  entre  0  et  90°. 

Lorsque  les  éléments  sont  parallèles  aux  généra- 
trices  ils  sont  rectil  ignés  et  placés  côte  à  côte;  lors- 
qu'ils  sont  perpendiculaires  auxdites  génératrices  ils 
sont  cintrés  de  façon  à  être  circulaires;  lorsqu'ils  sont 
inclinés  par  rapport  aux  génératrices  ils  sont  enroulés 
en  spirale. 

Dans  cette  dernière  variante  le  tamis  comporte 
au  moins  un  élément  à  section  transversale  en  U. 
Lorsque  l'angle  formé  entre  le  plan  perpendiculaire  à 
l'axe  longitudinal  du  tamis  et  l'axe  longitudinal  de 
l'élément  est  proche  de  90°,  le  tamis  comporte  une 
pluralité  d'éléments  inclinés  et  disposés  en  spirale. 

Lorsque  l'inclinaison  a  diminue,  le  tamis  peut 
n'être  constitué  qu'avec  un  seul  élément  enroulé  en 
spirale,  les  spires  étant  jointives. 

Les  éléments  à  section  transversale  en  U  peu- 
vent  être  réalisés  par  plissage  de  la  tôle  ou  bien  peu- 
vent  être  constitués  par  des  profilés  en  U  qui  sont  ac- 
colés  les  uns  à  côté  des  autres  et  maintenus  par  tous 
moyens. 

En  outre,  afin  d'augmenter  la  rigidité  du  cylindre 
le  tamis  comporte  entre  deux  parois  adjacentes  de 
deux  éléments  successifs  un  élément  plat. 

D'autre  part  selon  une  variante  de  réalisation  de 
l'invention  on  peut  réaliser  le  tamis  en  employant  des 
profilés  en  U  dont  les  ailes  sont  de  longueurs  inégales 
mais  dont  les  extrémités  desdites  ailes  sont  dans  le 
même  plan  qui  leur  est  perpendiculaire  de  sorte  que 
le  fond  du  U  où  sont  percés  les  trous  ou  fentes  est  in- 
cliné;  de  sorte  que  la  surface  perforée  est  inclinée  par 
rapport  à  la  surface  cylindrique  du  tamis. 

Si  ces  U  à  section  dissymétrique  sont  disposés 
suivant  les  génératrices  du  tamis  cylindrique  on  ob- 
tient  ainsi  des  obstacles  qui,  suivant  le  sens  de  dépla- 
cement  du  liquide,  ou  bien  le  freinent  ou  bien  provo- 
quent  l'effet  connu  de  pulsation  et/ou  de  tourbillonne- 
ment  décrit  dans  les  brevets  précédemment  cités. 

Si  on  enroule  les  U  dissymétriques  suivant  une 
hélice,  on  obtient  un  sillon  hélicoïdal  guidant  les  rejets 
(matières  arrêtées  par  le  tamis)  vers  leur  zone  d'éva- 
cuation. 

Les  U  dissymétriques  peuvent  être  obtenus  par 
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plissage  d'une  tôle  ou  juxtaposition  d'éléments  sépa- 
rés  comme  pour  les  U  symétriques. 

A  titre  d'exemples  non  limitatifs  on  a  représenté 
aux  dessins  annexés. 

Figure  1  :  une  vue  schématique  en  perspective  il-  5 
lustrant  une  portion  de  tamis  réalisée  en  dispo- 
sant  côte  à  côte  des  profilés  en  U; 
Figure  2:  une  vue  schématique  d'une  variante  de 
réalisation  de  la  figure  1; 
Figure  3:  une  vue  schématique  en  perspective  il-  10 
lustrant  une  portion  de  tamis  réalisée  par  pliage 
de  la  tôle; 
Figure  4:  une  vue  schématique  d'une  variante  de 
réalisation  de  la  figure  3; 
Figure  5:  une  vue  schématique  illustrant  un  tamis  15 
cylindrique  selon  l'invention  dans  lequel  les  élé- 
ments  en  U  sont  rectilignes  et  parallèles  aux  gé- 
nératrices  du  cylindre. 
Figure  6:  une  vue  schématique  illustrant  un  tamis 
cylindrique  selon  l'invention  dans  lequel  les  élé-  20 
ments  en  U  sont  circulaires  et  perpendiculaires 
aux  génératrices  du  cylindre. 
Figures  7a  et  7b  :  deux  vues  schématiques  illus- 
trant  un  tamis  cylindrique  selon  l'invention  dans 
lequel  les  éléments  en  U  juxtaposés  sont  dispo-  25 
sés  en  spirale. 
Figure  8:  une  vue  de  profil  du  tamis  de  la  figure 
7. 
Figure  9:  une  vue  de  détail  à  grande  échelle  et  en 
perspective  illustrant  la  disposition  des  rainures  30 
et  des  fentes. 
Figure  10:  une  vue  en  élévation  latérale  de  la  fi- 
gure  9 
Figure  11  :  une  vue  schématique  d'une  fraise  réa- 
lisant  simultanément  la  rainure  et  la  fente.  35 
Figures  12  et  13  :  deux  vues  de  détail  concernant 
un  tamis  selon  la  figure  6. 
Figure  14:  une  vue  de  détail  correspondant  au  ta- 
mis  de  la  figure  5. 
Figures  15,16,17  :  trois  variantes  de  réalisation  40 
de  la  jonction  des  profils. 
Figure  18:  une  vue  schématique  d'une  variante 
de  réalisation  du  tamis. 
Figure  19:  une  vue  schématique  de  détail  illus- 
trant  la  juxtaposition  de  profilés  à  section  en  U  45 
dissymétriques. 
Figure  20:  une  vue  en  perspective  de  la  figure  1  9. 
Figure  21:  une  vue  schématique  illustrant  un  ta- 
mis  cylindrique  réalisé  au  moyen  de  profilés  en  U 
dissymétriques  disposés  parallèlement  à  la  géné-  50 
ratrice  du  cylindre. 
Figure  22:  une  vue  schématique  illustrant  un  ta- 
mis  cylindrique  réalisé  au  moyen  d'un  seul  profilé 
en  U  dissymétrique  enroulé  en  spirale. 
Figures  23  et  24  :  deux  vues  illustrant  le  mouve-  55 
ment  relatif  du  liquide  par  rapport  au  tamis  de  la 
figure  20. 
Figure  25  :  une  vue  partielle  en  perspective  re- 

présentant  une  portion  de  paroi  de  tamis  obtenu 
par  pliage  en  réalisant  des  U  dissymétriques. 
Figure  26  :  une  vue  en  coupe  d'une  variante  de 
la  figure  25. 
En  se  reportant  à  ces  figures  on  voit  que  selon 

l'invention  on  réalise  un  tamis  à  partir  d'une  tôle  de 
faible  épaisseur,  comprise  entre  1  ,5  et  2,5  mm  en  jux- 
taposant  des  éléments  1  dont  la  section  affecte  la  for- 
me  d'un  U. 

Sur  les  figures  1  et  2  on  voit  que  le  tamis  est  cons- 
titué  de  profilés  1  en  U,  qui  sont  accolés  les  uns  à  côté 
des  autres.  Chaque  élément  1  comporte  un  fond  2  et 
deux  parois  latérales  3  ;  les  éléments  1  sont  accolés 
les  uns  aux  autres  par  leurs  parois  latérales  3,  les 
fonds  2  formant  la  surface  cylindrique  du  tamis  dans 
laquelle  seront  ménagés  les  trous,  fentes  et/ou  rainu- 
res. 

Sur  les  figures  3  et  4  on  voit  que  les  éléments  sont 
réalisés  en  ménageant  des  plis  sur  une  plaque  de 
tôle,  de  façon  à  obtenir  également  des  parois  latéra- 
les  3  et  un  fond  2. 

On  peut  pratiquer  ensuite  (figures  9  et  10)  dans 
lesdits  éléments  en  U  des  rainures  5  et  des  fentes  6 
perpendiculairement  à  l'axe  longitudinal  desdits  élé- 
ments,  on  encore  perpendiculairement  aux  parois  la- 
térales  3. 

Les  rainures  5  sont  donc  pratiquées  dans  les 
fonds  2,  depuis  le  côté  extérieur  opposé  aux  extrémi- 
tés  des  parois  latérales,  perpendiculairement  à  leur 
axe  longitudinal  mais  sur  une  profondeur  moindre  que 
l'épaisseur  dudit  fond  2,  puis  une  fente  6  est  pratiquée 
dans  le  fond  de  la  rainure  5  sur  une  profondeur  supé- 
rieur  à  celle  de  l'épaisseur  du  fond  2  de  façon  à  le  tra- 
verser.  De  préférence  on  utilise  une  fraise  constituée 
de  deux  disques  accolés  (figure  11),  l'un  5a  pour  faire 
la  rainure  5  et  l'autre  6a,  de  plus  grand  diamètre  pour 
réaliser  la  fente  6.  On  obtient  ainsi  en  une  seule  opé- 
ration  une  fente  6  que  est  très  exactement  position- 
née  par  rapport  à  la  rainure,  ce  qui  est  très  important. 

Comme  on  le  voit  aux  figures  1  à  4  les  éléments 
en  U  sont  réalisés  de  façon  telle  qu'au  bas  de  la  jonc- 
tion  de  deux  parois  verticales  3  se  trouve  toujours  mé- 
nagé  un  espace  8  tel  que  chaque  rainure  5  et  fente  6 
débouchent  librement  par  leur  deux  extrémités  dans 
deux  espaces  vides  8. 

Dans  le  cas  des  figures  1  et  3,  il  faut  pour  cela  que 
le  rayon  de  courbure  R  (figures  9  et  10)  de  la  surface 
faisant  la  jonction  entre  le  fond  2  et  les  parois  latérales 
3  soit  plus  grand  que  la  hauteur  "h"  de  l'entaille  réali- 
sée  dans  la  paroi  3  pour  percer  le  fond  2  lorsque  l'on 
fait  la  fente  6. 

On  peut  obtenir  le  même  résultat  en  raccordant 
les  parois  2  et  3  par  des  parois  obliques  9  comme  re- 
présenté  à  la  figure  2  ou  encore  en  ne  fermant  pas  les 
plis  de  la  tôle  comme  cela  est  représenté  à  la  figure 
4. 

L'avantage  de  cette  disposition  est  que  les  fentes 
6  n'ont  pas  de  parois  terminales  et  que  de  la  sorte  el- 
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les  ne  se  bouchent  pas,  ni  pendant  l'usinage,  ni  pen- 
dant  l'utilisation  du  tamis  par  un  amoncellement  de  fi- 
bres. 

On  obtient  donc  non  seulement  un  usinage  très 
facile  et  très  précis  mais  encore  un  tamis  que  ne  se  5 
colmate  pas  et  cela  avec  une  tôle  plus  mince  donc 
moins  coûteuse. 

Dans  une  première  forme  de  réalisation,  les  élé- 
ments  en  U  peuvent  être  rectilignes  et  parallèles  aux 
génératrices  du  cylindre  comme  cela  est  représenté  10 
à  la  figure  5  ou  bien  circulaires  et  perpendiculaires  à 
ces  génératrices  comme  représenté  à  la  figure  6. 

Dans  le  cas  de  la  figure  5,  il  s'avère  qu'il  faut  évi- 
ter  que  les  éléments  en  U  aient  une  trop  grande  lon- 
gueur  car  ils  ont  alors  tendance  à  fléchir.  On  utilise  15 
alors  des  éléments  de  petite  longueur  de  façon  à  faire 
une  succession  de  petits  cylindres  qui  sont  assem- 
blés  les  uns  sur  les  autres  par  des  couronnes  circu- 
laires  10,  comme  représenté  figure  14. 

Dans  le  cas  de  la  figure  6  on  réalise  le  pliage  de  20 
la  tôle  à  plat,  et  une  fois  que  les  nervures  correspon- 
dant  aux  parois  3  sont  faites,  on  cintre  la  tôle.  Il  est 
pratiquement  impossible  de  réaliser  un  cintrage  régu- 
lier  d'une  tôle  en  acier  inoxydable  munie  de  nervures. 
Cependant  on  s'est  aperçu  que  si  l'on  procède,  après  25 
la  création  des  plis,  et  avant  cintrage,  à  l'usinage  des 
trous,  des  fentes  et  éventuellement  des  rainures  des- 
tinées  à  réaliser  des  obstacles  combinés  aux  perfo- 
rations  (trous  ou  fentes),  ledit  cintrage  s'opère  très  fa- 
cilement  et  très  régulièrement,  grâce  à  la  présence  30 
des  fentes  6  et  des  rainures  5.  Ensuite  on  dispose  à 
la  partie  basse  ainsi  qu'à  la  partie  haute  du  cylindre 
une  couronne  de  fixation  11  qui  est  fixée  soit  à  un  pli 
fermé  comme  représenté  à  la  figure  12  soit  à  un  pli 
ouvert  comme  représenté  à  la  figure  1  3.  Dans  un  cas  35 
comme  dans  l'autre  la  présence  de  ce  pli  donne  une 
grande  élasticité  à  l'assemblage. 

Dans  une  deuxième  forme  de  réalisation  (figures 
7a,7b  et  8),  on  réalise  un  tamis  cylindre  par  un  enrou- 
lement  en  spirale  d'un  ou  plusieurs  éléments  profilés  40 
en  U  préalablement  usinés,  c'est-à-dire  comportant 
les  perforations  6  (fentes  ou  trous)  et  éventuellement 
les  rainures  5  précédemment  décrites. 

Le  tamis  peut  être  réalisé  avec  un  seul  élément  1 
de  grande  longueur,  réalisé  soit  d'un  seul  tenant,  soit  45 
en  soudant  bout  à  bout  une  pluralité  d'éléments  iden- 
tiques  (figure  7a). 

De  préférence,  l'enroulement  est  réalisé  en  fixant 
une  des  extrémités  de  l'élément  sur  un  mandrin  dont 
la  mise  en  rotation  réalise  le  cintrage  et  l'enroulement  50 
en  spirale.  Dans  ce  cas,  les  spires,  présentent  une  in- 
clinaison  a  par  rapport  au  plan  perpendiculaire  à  l'axe 
du  cylindre,  faible  de  quelques  degrés. 

L'exemple  de  réalisation  illustre  un  tamis  cylindri- 
que,  mais  l'invention  n'est  pas  limitée  à  cette  confor-  55 
mation  et  s'étend  à  toutes  formes  de  révolution,  coni- 
que,  cylindroconique,  etc. 

Lorsque  l'enroulement  en  spirale  de  l'élément  1 

est  achevé,  on  solidarise  les  spires  13,14  entre  elles, 
de  telle  sorte  qu'elles  soient  rigoureusement  jointi- 
ves,  afin  de  rendre  impossible  tout  écoulement  de 
pâte  entre  deux  spires. 

Lors  de  l'étape  de  perforation  des  éléments,  les 
rainures  et  et/ou  les  fentes  peuvent  être  pratiquées 
non  pas  perpendiculairement  à  l'axe  longitudinal  de 
l'élément,  ou  aux  parois  latérales,  mais  dans  une  di- 
rection  inclinée  d'un  angle  a  par  rapport  à  la  perpen- 
diculaire  à  l'axe,  cet  angle  a  étant  égal  à  l'inclinaison 
des  spires  du  tamis  par  rapport  au  plan  22  perpendi- 
culaire  à  l'axe  23  longitudinal  du  tamis  (fig.  8).  Cette 
inclinaison  a  préalable  des  fentes  permet  d'obtenir 
des  fentes  parallèles  à  l'axe  de  révolution  du  tamis. 

Selon  un  autre  mode  de  réalisation,  il  est  possible 
de  réaliser  un  tamis  en  juxtaposant  des  éléments  en 
U.  Ces  éléments  étant  inclinés  en  enroulés  en  spira- 
les  comme  l'illustre  la  figure  7b.  Dans  ce  cas,  l'angle 
a  d'inclinaison  des  éléments  avec  le  plan  perpendicu- 
laire  à  l'axe  longitudinal  du  cylindre  est  proche  de  90°. 

Enfin,  la  réalisation  du  tamis  s'achève  parla  mise 
en  place,  à  chaque  extrémité  d'une  couronne  d'extré- 
mité  18  qui  vient  en  prise  sur  les  dernières  spires  et 
qui  détermine  une  surface  perpendiculaire  à  l'axe  de 
révolution  du  tamis,  comme  le  montre  les  figures  1  et 
2.  Ces  couronnes  sont  destinées  à  permettre  le  mon- 
tage  du  tamis  dans  le  corps  de  l'épurateurou  du  clas- 
sificateur. 

L'assemblage  des  éléments  juxtaposés  peut  être 
réalisé  selon  plusieurs  variantes  indépendamment  de 
la  forme  de  réalisation  du  tamis  (éléments  rectilignes, 
figure  5,  annulaire  figure  6,  ou  en  spirale  figure  7). 

Dans  une  première  variante  (figures  15,16),  l'as- 
semblage  se  fait  soit  par  soudure  classique  des  extré- 
mités  des  deux  parois  latérales  3  adjacentes,  avec 
apport  de  métal  15,  soit  par  soudure  électrique  conti- 
nue  des  ailes  adjacentes. 

Dans  une  seconde  variante  (figure  17),  l'assem- 
blage  est  réalisé  par  la  mise  en  place  d'un  profilé  16, 
ou  cavalier,  également  en  forme  transversale  généra- 
le  de  U  renversé,  qui  vient  coiffer  et  pincer  deux  ailes 
adjacentes. 

Le  cavalier  est  continu  et,  selon  le  mode  de  réa- 
lisation,  il  est  soit  rectiligne  et  maintient  deux  parois 
adjacentes  sur  toutes  la  longueur  du  cylindre  ou  entre 
deux  couronnes  10,  soit  annulaire  dans  le  cas  d'élé- 
ments  circulaires  (figure  6),  soit  enroulé  en  spirale  en- 
tre  deux  spires  jointives  13,14,  tout  le  long  de  la  spi- 
rale 

Une  troisième  variante  de  réalisation  est  repré- 
sentée  à  la  figure  1  8.  Dans  cette  variante,  les  profilés 
sont  réalisés  avec  un  feuillard  de  faible  épaisseur,  de 
l'ordre  de  0,5  à  1  millimètre,  les  dimensions  transver- 
sales  du  profil  étant  de  l'ordre  du  centimètre,  par 
exemple  avec  des  ailes  de  10  millimètres  et  une  base 
de  20  millimètres;  cependant  un  tamis  réalisé  avec  un 
tel  feuillard  présente  une  assez  grande  fragilité.  On 
prévoit  pour  le  rigidifier  d'intercaler  entre  deux  ailes 
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adjacentes  un  éléments  plat  métallique  17.  Cet  élé- 
ment  plat  est  cintré  sur  chant  et  maintenu  jointivement 
entre  les  parois  3  par  soudure  électrique,  de  préféren- 
ce  par  soudure  continue.  Cet  élément  plat  17  est  ap- 
proximativement  de  même  épaisseur  que  le  feuillard, 
et  sa  largeur  est  au  moins  égale  à  la  hauteur  des  ailes. 
De  préférence  l'éléments  plat  dépasse  les  ailes  de 
deux  ou  trois  fois  leur  hauteur. 

Cette  variante  de  réalisation  présente  un  avanta- 
ge  important  :  avec  des  éléments  en  U  de  petites  di- 
mensions,  et  faible  épaisseur,  il  est  possible  de  prati- 
quer  des  perforations  très  petites  (fentes  ou  trous). 
On  peut  obtenir  des  fentes  de  largeur  allant  de  un  mil- 
limètre  à  la  dizaine  de  microns. 

Avec  de  tels  ordres  de  grandeur,  la  déformation 
du  matériau  pendant  le  cintrage  de  l'élément,  a  une 
grande  importance  sur  la  section  définitive  des  per- 
forations  :  le  métal  du  côté  concave  est  comprimé  et 
la  perforation  se  referme,  alors  que  du  côté  convexe 
opposé  il  est  étiré  et  la  perforation  s'ouvre.  On  obtient 
alors  pour  des  tamis  à  fentes  des  perforations  dont  la 
forme  transversale  est  en  V  ce  qui  coopère  au  fonc- 
tionnement  du  tamis. 

Le  tamis  selon  l'invention  présente  de  grandes 
avantages  techniques  et  économiques.  Technique- 
ment  sa  réalisation  est  simple  et  peut  être  en  grande 
partie  automatisée.  L'utilisation  de  feuille  de  métal  de 
faible  épaisseur  permet  à  la  fois  un  usinage  réduit, 
donc  une  perte  de  métal  diminuée,  mais  aussi  de  réa- 
liser  des  perforations  très  fines  avec  précision  et  au 
moyen  d'outils  traditionnels  .  Economiquement  de 
tels  tamis  sont  moins  coûteux  en  matière,  mais  sur- 
tout  beaucoup  plus  rapides  à  réaliser;  leur  coût  de 
construction  est  donc  nettement  diminué. 

Les  figures  19  à  24  concernent  une  autre  varian- 
te  de  réalisation  selon  laquelle  les  profilés  à  section 
en  U  ne  sont  plus  symétriques  comme  cela  était  le  cas 
dans  les  figures  précédentes  mais  dissymétriques. 

Par  profilés  en  U  dissymétriques  on  entend  que 
le  fond  2  du  U,  sur  lequel  sont  pratiquées  les  perfora- 
tions  (trous  ou  fentes)  et  éventuellement  les  rainures 
qui  y  sont  associées  pour  réaliser  des  obstacles,  est 
incliné  en  oblique  par  rapport  aux  ailes  (au  lieu  d'être 
perpendiculaire  à  celles-ci)  et  que  lesdites  ailes  3a  et 
3b  ont  des  longueurs  inégales  de  façon  que  leurs  ex- 
trémités  soient  dans  le  même  plan  qui  leur  est  perpen- 
diculaire.  On  obtient  ainsi  que  la  surface  du  fond  2 
desdits  profilés  dans  laquelle  sont  pratiquées  les  per- 
forations  (trous  ou  fentes)  et  éventuellement  les  rai- 
nures  5  soient  inclinées  par  rapport  à  la  surface  cy- 
lindrique  du  tamis. 

De  tels  profilés  en  U  dissymétrique  et  accolés  les 
uns  à  côté  des  autres  sont  représentés  aux  figures  1  9 
et  20.  Sur  la  figure  19  la  zone  non  hachurée  corres- 
pond  à  la  zone  où  sont  pratiquées  les  perforations  -  
(trous  ou  fentes)  et  éventuellement  les  rainures. 

Ces  profilés  en  U  dissymétriques  sont  mis  en 
oeuvre  exactement  de  la  même  façon  que  les  profilés 

en  U  symétriques  précédemment  décrits.  On  peut 
donc,  soit  les  juxtaposer  parallèlement  aux  génératri- 
ces  du  cylindre  comme  représenté  à  la  figure  21  ,  soit 
les  enrouler  en  spirale  comme  représenté  à  la  figure 

5  22. 
On  remarquera  que  dans  le  cas  de  la  figure  21, 

on  obtient  des  obstacles  qui,  suivant  le  sens  de  dé- 
placement  du  liquide  ou  bien  le  freinent  (figure  23)  ou 
bien  provoquent  l'effet  bien  connu  de  pulsation  et/ou 

10  de  tourbillonnement  (figure  24). 
Tout  ce  qui  a  été  décrit  précédemment  en  relation 

avec  des  éléments  en  U  symétriques  est  applicable 
aux  éléments  en  U  dissymétriques.  En  particulier  on 
peut  réaliser  un  tamis  par  pliage  en  réalisant  des  U 

15  dissymétriques,  comme  cela  est  représenté  à  la  figu- 
re  25.  En  comparant  les  figures  25  et  26  on  voit  que 
l'on  peut  avoir  un  pli  de  tôle  à  chaque  élément  en  U 
dissymétrique,  comme  représenté  à  la  figure  25,  ou 
bien  avoir  un  pli  de  tôle  entre  plusieurs  éléments  en 

20  U  dissymétriques  (Fig.  26). 

Revendications 

25  1-  Tamis  pour  épuration  ou  classification  hydro- 
dynamique  de  pâte  à  papier  dans  un  épurateurou  un 
classif  icateur  à  pâle  caractérisé  par  la  juxtaposition 
d'éléments  à  section  transversale  en  U  comportant 
un  fond  plat  (2)  muni  de  perforations  et  deux  parois 

30  latérales  (3)  les  éléments  (1  )  à  section  en  U  étant  dis- 
posés  de  telle  sorte  qu'ils  forment  une  paroi  de  révo- 
lution  notamment  cylindrique,  munie  de  fentes  ou  de 
trous  qui  peuvent  éventuellement  être  associés  à  des 
rainures  et/ou  des  obstacles. 

35  2-  Tamis  selon  la  revendication  1  dans  lequel  la 
section  des  éléments  est  en  forme  de  U  symétrique 
c'est-à-dire  comprenant  deux  ailes  (3)  parallèles  et  de 
même  longueur  et  un  fond  (2)  perpendiculaire  auxdi- 
tes  ailes  dans  lequel  sont  pratiquées  les  perforations 

40  et  éventuellement  les  rainures. 
3-  Tamis  selon  la  revendication  1  dans  lequel  la 

section  des  éléments  est  en  forme  de  U  dissymétri- 
que  c'est-à-dire  comprenant  deux  ailes  (3a,  3b)  de 
longueurs  inégales,  le  fond  (2)  dans  lequel  sont  pra- 

45  tiquées  les  perforations  (6)  et  éventuellement  les  rai- 
nures  (5)  étant  disposées  obliquement  par  rapport 
aux  ailes  de  façon  que  les  extrémités  des  ailes  soient 
dans  le  même  plan  qui  leur  est  perpendiculaire  et  que 
ledit  fond  soit  incliné  par  rapport  à  la  surface  cylindri- 

50  que  du  tamis. 
4-  Tamis  selon  la  revendication  1  caractérisé  en 

ce  que  les  éléments  (1)  sont  disposés  soit  parallèle- 
ment,  soit  perpendiculairement  aux  génératrices  du 
cylindre,  soit  en  formant  avec  la  direction  des  géné- 

55  ratrices  du  cylindre  un  angle  compris  entre  0  et  90°. 
5-  Tamis  selon  la  revendication  1  caractérisé  en 

ce  qu'il  comporte  au  moins  un  élément  (1)  à  section 
transversale  en  U,  cintré  et  enroulé  en  spirale. 
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6-  Tamis  selon  la  revendication  5  caractérisé  en 
ce  qu'il  est  constitué  d'un  seul  élément  (1)  à  section 
transversale  en  U,  enroulé  en  spirale,  les  spires 
(13,14)  étant  jointes  et  maintenues  étroitement 
serrées  ensemble  par  tout  moyen  15,16. 

7-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes  dans  lequel  les  éléments  (1)  à  sec- 
tion  en  U  sont  constitués  par  des  profilés  en  U. 

8-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  5  dans  lequel  les  éléments  (1)  sont  consti- 
tués  par  une  succession  de  U  réalisée  par  pliage 
d'une  tôle. 

9-  Tamis  selon  la  revendication  1  dans  lequel  les 
parois  (2)  et  (3)  des  éléments  (1)  sont  raccordées  par 
des  plans  obliques  (9). 

10-  Tamis  selon  la  revendication  1  dans  lequel  le 
cylindre  est  formé  par  une  tôle  pliée,  les  plis  n'étant 
pas  fermés. 

11-  Tamis  selon  la  revendication  4  dans  lequel  le 
cylindre  est  fixé  à  ses  extrémités  inférieure  et  supé- 
rieure  par  une  couronne  (12),  fixé  à  l'un  des  bords 
d'un  pli. 

12-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  5  caractérisé  en  ce  que  les  éléments  (1)  ad- 
jacents  sont  maintenus  jointifs  par  une  soudure  (15) 
qui  s'étend  tout  le  long  de  la  juxtaposition. 

13-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  1  à  7  caractérisé  en  ce  que  les  éléments  (1)  ad- 
jacente  sont  maintenus  jointifs  par  un  profil  en  U  (16) 
qui  pince  les  parois  (3)  adjacentes  des  éléments  en 
s'étendant  tout  le  long  de  la  juxtaposition. 

14-  Tamis  selon  la  revendication  1  caractérisé  en 
ce  que  les  élémente  (1)  sont  en  coupe  transversale  de 
petites  dimensions,  de  l'ordre  de  10  millimétrés  et 
d'épaisseur  de  l'ordre  du  millimétré,  et  comporte  des 
perforations  (6)  en  forme  de  fentes  de  largeur  compri- 
se  entre  10  microns  environ  et  1  millimètre. 

15-  Tamis  selon  la  revendication  1  caractérisé  en 
ce  qu'il  comporte  entre  deux  parois  adjacentes  (3) 
d'éléments  en  U  un  élément  plat  (1  7),  cintré  sur  chant, 
destiné  à  assurer  la  rigidité  de  la  paroi  dudit  tamis. 

16-  Tamis  selon  la  revendication  15  caractérisé 
en  ce  que  l'épaisseur  de  l'élément  plat  (1  7)  est  voisine 
de  l'épaisseur  des  ailes  (5,6)  du  U  et  sa  largeur  est  au 
moins  égale  à  la  hauteur  des  ailes. 

17-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes  caractérisé  en  ce  qu'il  comporte 
des  rainures  (5)  et  des  fentes  (6)  pratiquées  dans  le 
fond  (2)  des  éléments  en  U,  perpendiculairement  aux 
parois  latérales  (2);  les  rainures  (5)  ayant  une  profon- 
deur  moindre  que  celle  de  l'épaisseur  de  la  tôle,  les 
fentes  (6)  ayant  une  profondeur  supérieure. 

18-  Tamis  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes  caractérisé  en  ce  que  les  éléments 
en  U  (1)  sont  réalisées  de  façon  telle  que,  au  bas  de 
la  jonction  de  deux  parois  verticales  (3)  se  trouve  mé- 
nagé  un  espace  (8)  dans  lequel  débouchent  les  extré- 
mités  des  rainures  (5)  et  des  fentes  (6). 

19-  Tamis  selon  la  revendication  18  dans  lequel 
le  rayon  de  courbure  (R)  de  la  surface  joignant  le  fond 
(2)  aux  parois  latérales  (3)  est  plus  grand  que  la  pro- 
fondeur  "h"  de  l'entaille  réalisée  dans  le  fond  (2)  et 

5  lesdites  parois  (3)  pour  réaliser  la  fente  (6). 
20.  Tamis  selon  la  revendication  3  caractérisé  en 

ce  que  les  éléments  comportent  des  perforations  en 
forme  de  fentes  (6)  pratiquées  dans  le  fond  du  U,  l'axe 
(20)  des  fentes  faisant  avec  le  plan  transversal  à  l'élé- 

10  ment  un  angle  a  de  valeur  sensiblement  égal  à  l'angle 
d'inclinaison  des  spires  par  rapport  au  plan  (22)  per- 
pendiculaire  à  l'axe  longitudinal  du  tamis. 

15  Patentansprùche 

1  .  Sieb  zum  Reinigen  oder  hydrodynamischen  Klas- 
sieren  von  Papierbrei  in  einem  Reinigungsgeràt 
oder  in  einem  Flugelklassierer,  gekennzeichnet 

20  durch  das  Nebeneinander-Anordnen  von  Ele- 
menten  mit  U-fôrmigem  Querschnitt,  der  einen 
mit  Durchbrechungen  versehenen  ebenen  Boden 
(2)  und  zwei  Seitenwànde  (3)  aufweist,  wobei  die 
U-fôrmigen  Elemente  (1)  so  angeordnet  sind, 

25  dali  sie  eine  im  wesentlichen  zylindrische  Rotati- 
onswand  ausbilden,  die  mit  Schlitzen  oder  Lô- 
chern  versehen  ist,  die  sich  gegebenenfalls  an 
Nuten  und/oder  Hindernisse  anschlielien  kôn- 
nen. 

30 
2.  Sieb  nach  Anspruch  1,  bei  dem  der  Querschnitt 

der  Elemente  in  Form  eines  symmetrischen  U 
ausgebildet  ist,  d.h.  zwei  parallèle  und  gleich  lan- 
ge  Schenkel  (3)  sowie  einen  zu  diesen  Schenkein 

35  rechtwinkligen  Boden  (2)  aufweist,  in  dem  die  Lo- 
chungen  und  gegebenenfalls  die  Nuten  ausgebil- 
det  sind. 

3.  Sieb  nach  Anspruch  1,  bei  dem  der  Querschnitt 
40  der  Elemente  in  Form  eines  unsymmetrischen  U 

ausgebildet  ist,  d.h.  zwei  nicht  gleich  lange 
Schenkel  (3a,  3b)  aufweist,  wobei  der  Boden  (2), 
in  dem  die  Lochungen  (6)  und  eventuell  die  Nuten 
(5)  ausgebildet  sind,  in  bezug  auf  die  Schenkel 

45  derart  schràg  angeordnet  ist,  dali  die  Enden  der 
Schenkel  in  derselben  zu  ihnen  rechtwinkligen 
Ebene  liegen  und  der  Boden  in  bezug  auf  die  zy- 
lindrische  Flùche  des  Siebes  geneigt  ist. 

50  4.  Sieb  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  die  Elemente  (1)  entweder  parallel  oder 
rechtwinklig  zu  den  Erzeugenden  des  Zylinders 
oder  so  angeordnet  sind,  dali  sie  mit  der  Richtung 
der  Erzeugenden  des  Zylinders  einen  Winkel 

55  zwischen  0  und  90°  einschlielien. 

5.  Sieb  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  wenigstens  ein  im  Querschnitt  U-fôrmiges 
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Elément  (1)  vorgesehen  ist,  das  rund  gebogen 
und  spiralfôrmig  gewickelt  ist. 

6.  Sieb  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  es  aus  einem  einzigen,  im  Querschnitt  U-fôr- 
migen,  spiralfôrmig  gewickelten  Elément  (1)  be- 
steht,  wobei  die  Windungen  (13,  14)  durch  jedes 
geeignete  Mittel  (15,  16)  miteinander  verbunden 
und  eng  aneinandergehalten  werden. 

7.  Sieb  nach  einem  der  vorhergehenden  Anspru- 
che,  bei  dem  die  im  Querschnitt  U-fôrmigen  Ele- 
mente  (1)  aus  U-Profilen  gebildet  sind. 

8.  Sieb  nach  einem  der  Ansprùche  1  bis  5,  bei  dem 
die  Elemente  (1)  durch  eine  Aufeinanderfolge 
von  U  gebildet  werden,  die  durch  Falten  eines 
Bleches  erzeugt  wird. 

9.  Sieb  nach  Anspruch  1,  bei  dem  die  Wànde  (2) 
und  (3)  der  Elemente  (1)  durch  geneigte  Ebenen 
(9)  verbunden  sind. 

10.  Sieb  nach  Anspruch  1,  bei  dem  derZylinderaus 
einem  gefalteten  Blech  gebildet  ist,  wobei  die  Fal- 
ten  nicht  geschlossen  sind. 

11.  Sieb  nach  Anspruch  4,  bei  dem  derZylinder  an 
seinem  unteren  und  oberen  Ende  durch  einen 
Kranz  (1  8)  befestigt  ist,  der  mit  einem  der  Rànder 
einer  Faite  verbunden  ist. 

12.  Sieb  nach  einem  der  Ansprùche  1  bis  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  die  nebeneinanderliegen- 
den  Elemente  (1)  durch  eine  Schweilinaht  (15), 
die  sich  ùber  die  gesamte  Lange  ihrer  Nebenein- 
ander-Anordnung  erstreckt,  aneinanderliegend 
gehalten  werden. 

13.  Sieb  nach  einem  der  Ansprùche  1  bis  7,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  die  nebeneinanderliegen- 
den  Elemente  (1)  durch  ein  U-Profil  (16),  das  die 
benachbarten  Wànde  (3)  der  Elemente  umklam- 
mert  und  sich  ùber  die  gesamte  Lange  ihrer  Ne- 
beneinander-Anordnung  erstreckt,  aneinander- 
liegend  gehalten  werden. 

14.  Sieb  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  die  Elemente  (1)  im  Querschnitt  kleine  Ab- 
messungen,  in  der  Grôlienordnung  von  10  mm, 
und  eine  Dicke  in  der  Grôlienordnung  eines  Mil- 
limeters  sowie  Durchbrechungen  (6)  in  Form  von 
Schlitzen  einer  Weite  zwischen  ungefàhr  10 
und  1  mm  aufweisen 

15.  Sieb  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  es  zwischen  zwei  benachbarten  Wànden  (3) 
von  U-fôrmigen  Elementen  ein  ebenes  Elément 

(17)  umfalit,  das  ùber  Kante  gewôlbt  und  zur  Si- 
cherung  der  Steif  igkeit  der  Wànde  des  Siebs  be- 
stimmt  ist. 

5  16.  Sieb  nach  Anspruch  15,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dali  die  Dicke  des  ebenen  Elementes  (17) 
ungefàhrgleich  der  Dicke  der  Schenkel  (5,  6)  des 
U  und  seine  Breite  mindestens  gleich  der  Hôhe 
der  Schenkel  ist. 

10 
17.  Sieb  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprù- 

che,  dadurch  gekennzeichnet,  dali  es  Nuten  (5) 
und  Schlitze  (6)  aufweist,  die  im  Boden  (2)  des  U- 
fôrmigen  Elementes  rechtwinklig  zu  den  Seiten- 

15  wànden  (2)  ausgebildet  sind,  wobei  die  Nuten  (5) 
eine  Tiefe,  die  kleiner  als  die  Dicke  des  Bleches 
ist,  und  die  Schlitze  (6)  eine  grôliere  Tiefe  als  diè- 
ses  aufweisen. 

20  18.  Sieb  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  dali  die  U-fôrmi- 
gen  Elemente  (1)  derart  ausgebildet  sind,  dali 
sich  am  unteren  Ende  der  Verbindung  der  zwei 
vertikale  Wànde  (3)  ein  ausgesparter  Raum  (8) 

25  bef  indet,  in  den  die  Enden  der  Nuten  (5)  und  der 
Schlitze  (6)  mùnden. 

19.  Sieb  nach  Anspruch  18,  bei  dem  der  Krùm- 
mungsradius  (R)  der  Flàche,  die  den  Boden  (2) 

30  mit  den  Seitenwanden  (3)  verbindet,  grôlier  als 
die  Hôhe  "h"  der  im  Boden  (2)  und  in  den  Wànden 
(3)  zur  Schaffung  des  Schlitzes  (6)  ausgebildeten 
Kerbe  ist. 

35  20.  Sieb  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeichnet, 
dali  die  Elemente  Durchbrechungen  in  Form  von 
im  Boden  des  U  ausgebildeten  Schlitzen  (6)  auf- 
weisen,  deren  Achse  (20)  mit  der  Ebene  quer  zum 
Elément  einen  Winkel  a  einer  Grôlie  einschlielit, 

40  die  im  wesentlichen  gleich  dem  Anstellwinkel  der 
Windungen  in  bezug  auf  die  Ebene  (22)  recht- 
winklig  zur  Lângsachse  des  Siebes  ist. 

45  Claims 

1  .  Screen  for  the  hydrodynamic  purification  or  clas- 
sification  of  paper  pulp  in  a  purifier  or  classif  ier 
with  blades,  characterised  by  the  juxtaposition  of 

50  components  having  a  U-shaped  cross-section 
comprising  a  flat  base  (2)  provided  with  perfora- 
tions  and  two  latéral  walls  (3),  the  components  (1) 
having  a  U-shaped  cross-section  being  disposed 
such  that  they  form  a  wall  of  révolution,  which  is 

55  in  particular  cylindrical,  provided  with  slots  or 
holes  which  may  optionally  be  associated  with 
grooves  and/or  obstacles. 
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2.  Screen  according  to  Claim  1,  wherein  the  cross- 
section  of  the  components  is  in  the  shape  of  a 
symmetrical  U,  i.e.  comprising  two  parallel  wings 
(3)  of  the  same  length  and  a  base  (2)  perpendic- 
ular  to  the  said  wings  in  which  the  perforations 
and  where  applicable  the  grooves  are  provided. 

3.  Screen  according  to  Claim  1,  wherein  the  cross- 
section  of  the  components  is  in  the  shape  of  an 
asymmetrical  U,  i.e.  comprising  two  wings  (3a, 
3b)  of  unequal  length,  the  base  (2)  in  which  the 
perforations  (6)  and  where  applicable  the 
grooves  (5)  are  provided  being  disposed  oblique- 
ly  relative  to  the  wings  such  that  the  ends  of  the 

11.  Screen  according  to  Claim  4,  wherein  the  cylinder 
is  secured  at  its  lower  and  upper  ends  by  a  collar 
(12)  secured  to  one  of  the  edges  of  a  fold. 

12.  Screen  according  to  any  one  of  Claims  1  to  5, 
characterised  in  that  the  adjacent  components  (1) 
are  held  contiguous  by  means  of  a  weld  (1  5)  ex- 
tending  along  the  entire  length  of  the  juxtaposed 

5  area. 

13.  Screen  according  to  any  one  of  Claims  1  to  7, 
characterised  in  that  the  adjacent  components  (1) 
are  held  contiguous  by  a  U-shaped  prof  iled  sec- 

10  tion  (16)  which  clamps  the  adjacent  walls  (3)  of 
the  components  and  extends  along  the  entire  jux- 
taposed  area. 

14.  Screen  according  to  Claim  1,  characterised  in 
15  that  the  components  (1)  havesmall  dimensions  in 

cross-section,  of  the  order  of  10  mm  and  are  of 
the  order  of  1  mm  thick,  and  comprise  perfora- 
tions  (6)  in  the  form  of  slots  of  which  the  width  is 
between  approximately  10  and  1  mm. 

20 
15.  Screen  according  to  Claim  1,  characterised  in 

that  it  comprises  between  two  adjacent  walls  (3) 
of  U-shaped  components  a  flat  component  (17), 
curved  on  its  edge,  forensuring  the  rigidity  of  the 

25  wall  of  the  said  screen. 

16.  Screen  according  to  Claim  15,  characterised  in 
that  the  thickness  of  the  flat  component  (17)  is 
similar  to  the  thickness  of  the  wings  (5,  6)  of  the 

30  U-shape  and  the  width  thereof  is  at  least  equal  to 
the  height  of  the  wings. 

17.  Screen  according  to  any  one  of  the  preceding 
claims,  characterised  in  that  it  comprises  grooves 

35  (5)  and  slots  (6)  provided  in  the  base  (2)  of  the  U- 
shaped  components,  perpendicular  to  the  side 
walls  (2);  the  grooves  (5)  having  a  depth  which  is 
less  than  that  of  the  thickness  of  the  sheet  métal, 
the  slots  (6)  being  deeper. 

40 
18.  Screen  according  to  any  one  of  the  preceding 

claims,  characterised  in  that  the  U-shaped  com- 
ponents  (1)  are  produced  such  that,  at  the  base 
of  the  join  between  two  vertical  walls  (3),  there  is 

45  provided  a  space  (8)  into  which  the  ends  of  the 
grooves  (5)  and  of  the  slots  (6)  lead. 

19.  Screen  according  to  Claim  18,  in  which  the  radius 
of  curvature  (R)  of  the  surface  joining  the  base  (2) 

50  to  the  side  walls  (3)  is  larger  than  the  depth  h  of 
the  flat  indent  produced  in  the  base  (2)  and  the 
said  walls  (3)  in  order  to  produce  the  slot  (6). 

20.  Screen  according  to  Claim  3,  characterised  in 
55  that  the  components  comprise  perforations  in  the 

form  of  slots  (6)  provided  in  the  base  of  the  U- 
shape,  the  axis  (20)  of  the  slots  forming  with  the 
plane  transverse  to  the  component  an  angle  a 

wings  are  in  the  same  plane  which  is  perpendic-  15 
ular  thereto,  and  such  that  the  said  base  is  in- 
clinée!  relative  to  the  cylindrical  surface  of  the 
screen. 

4.  Screen  according  to  Claim  1,  characterised  in  20 
that  the  components  (1)  are  disposed  either  in  a 
parallel  manner  or  in  a  perpendicular  manner  rel- 
ative  to  the  generating  lines  of  the  cylinder,  or 
forming  an  angle  of  between  0  and  90°  with  the 
direction  of  the  generating  lines  of  the  cylinder.  25 

5.  Screen  according  to  Claim  1,  characterised  in 
that  it  comprises  at  least  one  component  (1)  hav- 
ing  a  U-shaped  cross-section  which  is  curved 
and  wound  into  a  spiral.  30 

6.  Screen  according  to  Claim  5,  characterised  in 
that  it  comprises  a  single  component  (1)  having  a 
U-shaped  cross-section,  wound  into  a  spiral,  the 
turns  (13,  14)  being  joined  and  held  tightly  close  35 
together  by  any  suitable  means  (15,  16). 

7.  Screen  according  to  any  one  of  the  preceding 
claims,  wherein  the  components  (1)  with  a  U- 
shaped  cross-section  are  formed  by  U-shaped  40 
prof  iled  sections. 

8.  Screen  according  to  any  one  of  Claims  1  to  5, 
wherein  the  components  (1)  comprise  a  séries  of 
U-shapes  produced  by  the  folding  of  a  métal  45 
sheet. 

9.  Screen  according  to  Claim  1,  wherein  the  walls 
(2)  and  (3)  of  the  components  (1)  are  connected 
by  oblique  planes  (9).  50 

10.  Screen  according  to  Claim  1,  wherein  the  cylinder 
is  formed  by  a  folded  métal  sheet,  the  folds  not 
being  closed. 

8 
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having  a  value  substantially  equal  to  the  angle  of 
inclination  of  the  turns  relative  to  the  plane  (22) 
perpendicular  to  the  longitudinal  axis  of  the 
screen. 
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