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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sieb flr Fasersus-
pensionen, und zwar ein Sieb derjenigen Art (soge-
nannter Stabsiebkorb), wie sie Gegenstand der WO
98/57723 der Firma Hermann Finckh Maschinenfabrik
GmbH & Co. ist.

[0002] Ein solches zylindrisches oder gegebenenfalls
auch konisches Sieb mit einer bezuglich einer Siebach-
se rotationssymmetrischen Form hat mehrere in senk-
recht zur Siebachse verlaufenden Ebenen liegende und
in Richtung der Siebachse in Abstdnden voneinander
angeordnete ringférmige Profilstabtréager (auch Tragrin-
ge genannt), welche an ihrem Innen- oder AuRenum-
fang, und zwar meist am Innenumfang, mit einem Kranz
von Ausschnitten versehen sind, die in Umfangsrich-
tung in Abstanden voneinander angeordnet und zu die-
sem Tragerumfang hin randoffen sind. In Richtung der
Siebachse gesehen liegen die Ausschnitte der ringfor-
migen Profilstabtrager so tbereinander, dal sich in die-
se Ausschnitte gerade Profilstdbe einsetzen und dort
halten lassen, welche sich quer zur Siebumfangsrich-
tung erstrecken, in Siebumfangsrichtung in Abstanden
voneinander angeordnet sind sowie zwischen sich
schlitzférmige Siebdffnungen gleicher Breite bilden,
welche durch die ringférmigen Profilstabtrager unter-
brochen werden. Ublicherweise sind alle Profilstabe
gleich gestaltet (die Abstande der Tragring-Ausschnitte
voneinander sind dann alle gleich gro) und haben ei-
nen Querschnitt von langlicher Form, wobei die Langs-
richtung des Profilstabquerschnitts beziliglich der
Siebachse zumindest ungefahr radial orientiert ist; es
kénnten aber auch unterschiedlich gestaltete Profilsta-
be verwendet und in solchen Abstanden voneinander
angeordnet werden, dafl die schlitzformigen Sieboff-
nungen dennoch alle gleich breit sind. Mit einem End-
bereich des Profilstabquerschnitts ist jeder Profilstab in
jeweils einen Ausschnitt eines jeden der Profilstabtréager
eingesetzt, wobei in Richtung der Siebachse gesehen
die Form dieser Ausschnitte der Gestalt dieses Quer-
schnittendbereichs der Profilstabe entspricht und in ra-
dialem Abstand vom offenen Ausschnittende eine Hin-
terschneidung bildet, in welche ein Vorsprung des Pro-
filstabquerschnitts so eingreift, dafl die Profilstédbe in
den Ausschnitten der Profilstabtrager formschlissig ge-
halten werden, und zwar sowohl in beziglich der
Siebachse radialer Richtung, als auch in Siebumfangs-
richtung. Bei der Herstellung eines solchen Siebs kon-
nen die mit den Ausschnitten versehenen Profilstabtra-
ger zunachst in Form gerader Stabe oder Schienen vor-
liegen, welche nach dem Einsetzen der Profilstédbe in
die Ausschnitte zu geschlossenen Tragringen gebogen
werden, um so die Profilstabe in den Tragringausschnit-
ten einzuspannen, wenn sich die Ausschnitte an derje-
nigen Seite der Profilstabtrager befinden, welche spater
den Innenumfang der Tragringe bildet. Wie in der WO
98/57723 beschrieben, kénnen die geraden oder ring-
férmigen Profilstabtrager aber auch so plastisch ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

formt werden, und zwar auf derjenigen Seite der Profil-
stiabe, welche von den randoffenen Enden der Aus-
schnitte abgewandt sind, daf infolge einer Verdrangung
von Profilstabtragermaterial in Richtung auf die Profil-
stébe deren Vorspriinge gegen die von den Ausschnit-
ten gebildeten Hinterschneidungen angepref3t und da-
durch die Profilstabe in den Tragringen festgelegt wer-
den - diese MalRnahme kann sowohl bei von vornherein
ringférmigen Profilstabtragern angewandt werden, als
auch bei zunachst geraden Profilstabtrédgern, und zwar
im letztgenannten Fall vor oder nach dem Biegen der
Profilstabtrager zu geschlossenen Tragringen.

[0003] Beider Herstellung der bekannten, in der WO
98/57723 offenbarten Siebe ergibt sich im Zusammen-
hang mit dem Einsetzen der Profilstédbe in die Profilst-
abtrager ein grundsatzliches Problem, und zwar unab-
hangig davon, ob die Profilstabe in die Ausschnitte noch
gerader Profilstabtrager oder in die Ausschnitte von Tra-
gringen eingesetzt werden: Da die Profilstabtrageraus-
schnitte jeweils eine Hinterschneidung bilden, in welche
ein Vorsprung des Profilstabquerschnitts eingreift, mius-
sen die Profilstdbe entweder in Profilstablangsrichtung
in die Profilstabtragerausschnitte eingeschoben oder
quer zur Profilstablangsrichtung in diese Ausschnitte
eingerastet werden; im ersten Fall ist das Einschieben
der verhaltnismaRig langen und diinnen Profilstdbe mit
erheblichen Schwierigkeiten verbunden, da die Profil-
stédbe mit Pafisitz in den Profilstabtragerausschnitten
gehalten werden sollen, was einen hohen Schiebewi-
derstand zur Folge hat, und im zweiten Fall erfolgt beim
Einrasten der Profilstdbe in die Profilstabtrageraus-
schnitte zumindest eine erhebliche elastische, wenn
nicht gar plastische Verformung derjenigen Stege der
Profilstabtrager, welche sich zwischen den Profilstab-
tragerausschnitten befinden. Selbst wenn beim Einra-
sten der Profilstabe und der damit einhergehenden Auf-
weitung der Profilstabtragerausschnitte diese Stege der
Profilstabtrager nur elastisch verformt werden, kénnen
beim Einsetzen des letzten Profilstabs in die Profilstab-
trager die diesem Profilstab benachbarten Stege der
Profilstabtrager nicht mehr oder zumindest nicht mehr
nennenswert nach beiden Seiten ausweichen bzw. aus-
gelenkt werden, ganz abgesehen davon, dall schon das
Einrasten der anderen Profilstabe in die Profilstabtrage-
rausschnitte erheblicher Krafte bedarf, sollen im fertigen
Sieb die Profilstdbe mit Pal3sitz und klemmend in den
Profilstabtrégerausschnitten gehalten sein. Diese vor-
stehend beschriebenen Probleme stehen vor allem ei-
ner automatisierten Montage der Siebe entgegen.
[0004] Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein
Sieb der Gattung, wie sie in der WO 98/57723 oder in
einer der in diesem Dokument erwahnten Veréffentli-
chungen (EP-B-0 417 408 und EP-A-0 499 154) be-
schrieben ist, zu schaffen, welches sich einfacher mon-
tieren laft als diese bekannten Siebe (Stabsiebkorbe)
und welches grundsatzlich die Mdglichkeit einer auto-
matisierten Montage der Profilstdbe in bzw. an den Pro-
filstabtragern eréffnet.
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[0005] Diese Aufgabe lal3t sich erfindungsgemaf
durch ein Sieb nach Anspruch 1 bzw. durch ein Herstell-
verfahren nach Anspruch 20 I6sen.

[0006] Die Erfindung betrifft also ein Sieb flr Faser-
suspensionen mit einer bezlglich einer Siebachse im
wesentlichen rotationssymmetrischen Form sowie einer
ersten und einer zweiten Umfangsseite, von denen die
eine eine Einlal- und die andere eine Auslafiseite des
Siebs fur die Fasersuspension bildet, mit einer Serie von
geraden Profilstaben, welche sich quer zur Siebum-
fangsrichtung erstrecken, in Siebumfangsrichtung in
Abstanden voneinander angeordnet sind sowie zwi-
schen sich schlitzférmige Siebdffnungen gleicher Breite
bilden und deren Querschnitte jeweils eine langliche
Form mit einem von der zweiten Siebumfangsseite ab-
gekehrten ersten Endbereich und einem von der ersten
Siebumfangsseite abgekehrten zweiten Endbereich be-
sitzen, sowie mit mehreren in senkrecht zur Siebachse
verlaufenden Ebenen liegenden und in Richtung der
Siebachse in Abstanden voneinander angeordneten
ringférmigen Profilstabtrégern, von denen jeder in sei-
nem von der zweiten Siebumfangsseite abgewandten
ersten Randbereich eine Serie von der ersten Siebum-
fangsseite zu randoffenen Ausschnitten besitzt, deren
Form - in Richtung der Siebachse gesehen - der Gestalt
der in diesen Ausschnitten liegenden zweiten Quer-
schnittendbereichen der Profilstdbe entspricht undin ra-
dialem Abstand von dem der ersten Siebumfangsseite
zugekehrten ersten Rand des Profilstabtragers eine
Hinterschneidung bildet, in welche ein Vorsprung des
Profilstabquerschnitts so eingreift, dal} die Profilstabe
mit ihren zweiten Querschnittendbereichen in beziglich
der Siebachse radialer Richtung sowie in Siebumfangs-
richtung formschlissig in den Profilstabtrédgerausschnit-
ten gehalten sind, wobei die Profilstdbe mit ihren ersten
Querschnittendbereichen in radialer Richtung vorzugs-
weise Uber die ersten Rander der Profilstabtrager Giber-
stehen; fUr ein solches Sieb wird erfindungsgemaf vor-
geschlagen, dieses so zu gestalten, dal? der zweite
Querschnittendbereich eines jeden Profilstabs fir jeden
Profilstabtrager eine die in Siebumfangsrichtung ge-
messene Breite des zweiten Querschnittendbereichs
verringernde Ausnehmung aufweist, wobei die Ausneh-
mungen eines jeden Profilstabs in den Profilstabtra-
gerabstanden entsprechenden Abstdnden voneinander
angeordnet sind und sich im fertiggestellten Sieb auRer-
halb der Profilstabtrager befinden, und dafR die Profils-
tabausnehmungen derart gestaltet sind, daf} die mit die-
sen Ausnehmungen versehenen Bereiche der zweiten
Querschnittendbereiche der Profilstdbe zumindest
ohne eine wesentliche plastische Verformung der Pro-
filstabtrager und/oder der Profilstabe quer zur Langs-
richtung des betreffenden Profilstabs in die Profilstab-
tragerausschnitte einschiebbar sind. Vorzugsweise ha-
ben die Profilstdbe auRerhalb ihrer Ausnehmungen
Uberall denselben Querschnitt (in Form und GréRe); au-
Rerdem werden Ausflihrungsformen bevorzugt, bei de-
nen alle Profilstabe identisch ausgebildet sind.
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[0007] Zur Herstellung eines solchen Siebs wird er-
findungsgeman vorgeschlagen, dal} die Profilstdbe mit
ihren mit den Ausnehmungen versehenen Bereichen in
zur Profilstablangsrichtung senkrechter Richtung in die
Ausschnitte der Profilstabtrager eingeschoben und so-
dann Profilstabtrager und Profilstébe in Profilstablangs-
richtung relativ zueinander so verschoben werden, da
die Profilstabausnehmungen auRerhalb der Profilstab-
trager und die zweiten Querschnittendbereiche der Pro-
filstdbe mindestens im wesentlichen spielfrei in den Pro-
filstabtragerausschnitten liegen.

[0008] Die Erfindung ermdglicht es, die Profilstabe
quer zu ihrer Langsrichtung zumindest nahezu wider-
standslos in die Ausschnitte der Profilstabtrager einzu-
schieben, worauf die Profilstdbe und die Profilstabtrager
in Profilstablangsrichtung nur geringfiigig relativ zuein-
ander verschoben werden missen, um die Profilstabe
in den Profilstabtragerausschnitten zu sichern. Da beide
Vorgange durch verhaltnismaRig geringfligige Bewe-
gungen der Profilstdbe und/oder der Profilstabtrager be-
werkstelligt werden kénnen, ohne dal® nennenswerte
Widerstédnde zu uberwinden sind, erlaubt es die Erfin-
dung auch, die Montage eines erfindungsgemafen
Siebs zu automatisieren, ohne daf zu beflirchten ware,
daR die verhaltnismaRig langen und diinnen Profilstabe
und/oder die Profilstabtréager verbogen werden.

[0009] Bei sogenannten Drucksortierern fir Faser-
suspensionen, welche ein rotationssymmetrisches, kor-
bartiges (wenn auch oben und unten offenes) Sieb und
einen um die Siebachse rotierenden Rotor aufweisen,
welcher entweder innerhalb des Siebkorbs angeordnet
ist oder den Siebkorb an seiner AuRenseite umfalfdt (in-
dem er beispielsweise fligelartige Elemente aufweist,
welche an der AuRenseite des Siebkorbs vorbeilaufen),
ist das Sieb erheblichen Druckbelastungen ausgesetzt.
Diese Druckbelastungen rihren zum einen daher, daf}
die zu behandelnde Fasersuspension dem Drucksortie-
rer unter Druck zugefiihrt wird, auRerdem werden in der
Fasersuspension, der Umfangswand des Siebs be-
nachbart, durch am Rotor vorgesehene Elemente posi-
tive und negative Druckst6f3e erzeugt, und diese Druck-
wechselbelastungen der Siebwand sind um so grofer,
je gréRer die sogenannte Stoffdichte der Fasersuspen-
sion ist (unter der Stoffdichte versteht man den Fest-
stoffanteil der Fasersuspension, welcher von Fasern
sowie von gegebenenfalls in der Fasersuspension ent-
haltenen Verunreinigungen gebildet wird). Durch diese
Druckbelastungen werden die Profilstdbe zwischen den
Profilstabtragern auf Biegung beansprucht. Es hat sich
jedoch gezeigt, daf’ durch die an den Profilstaben erfin-
dungsgeman vorzusehenden Ausnehmungen die erfor-
derliche Widerstandsfahigkeit der Profilstdbe gegen
diese Druckbelastungen praktisch nicht beeintrachtigt
wird, wenn im fertiggestellten Sieb die Profilstabaus-
nehmungen in der Nahe der Profilstabtrager liegen; bei
bevorzugten Ausfiihrungsformen des erfindungsgema-
Ren Siebs sind alle Profilstabausnehmungen unmittel-
bar neben den Profilstabtragern angeordnet, weil dann
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die Schwachung der Profilstdbe durch deren Ausneh-
mungen hinsichtlich der Widerstandsfahigkeit des
Siebs gegen die geschilderten Druckbeanspruchungen
bedeutungslos ist.

[0010] Damit sich die Profilstdbe zumindest im we-
sentlichen widerstandslos in die Profilstabtrédgeraus-
schnitte einsetzen lassen, wird empfohlen, die in Profil-
stablangsrichtung gemessene Lange der Profilstabaus-
nehmungen gleich grof3 oder geringfiigig groRer zu be-
messen als die in Richtung der Siebachse gemessene
Dicke der Profilstabtrager.

[0011] Um das Auftreten eines unerwiinschten Kerb-
effekts an den Profilstdben zu vermeiden - solche Kerb-
effekte erhdhen die Bruchgefahr des Siebs unter dem
EinfluR der geschilderten Druckbeanspruchungen -,
zeichnen sich bevorzugte Ausfiihrungsformen des er-
findungsgemafien Siebs dadurch aus, daf jede Profils-
tabausnehmung (in einer Seitenansicht des betreffen-
den Profilstabs) in Profilstablangsrichtung ohne Kanten
in die der Ausnehmung benachbarten Profilstabberei-
che Uibergeht; insbesondere schlief3t sich an die eigent-
liche Profilstabausnehmung (in Profilstablangsrichtung)
beidseitig jeweils ein konkaver Ausnehmungsendbe-
reich an, um so einen sanften und stetigen Ubergang
der Ausnehmung in die benachbarten, ungeschwéch-
ten Bereiche des Profilstabs zu gewahrleisten. Bei sol-
chen Ausfihrungsformen wird man die in Profilstab-
langsrichtung gemessene Lange der eigentlichen Pro-
filstabausnehmung (ohne die erwahnten Ausneh-
mungsendbereiche) vorteilhafterweise gleich grofl3 be-
messen wie die in Richtung der Siebachse gemessene
Dicke der Profilstabtrager.

[0012] Werden bei der Herstellung des erfindungsge-
mafRen Siebs die Profilstdbe in Ausschnitte gerader Pro-
filstabtrager eingesetzt und die letzteren sodann zu
kreisférmigen, in sich geschlossenen Tragringen gebo-
gen, und zwar derart, daf3 sich die Ausschnitte der Pro-
filstabtrager am Innenumfang der Tragringe befinden,
kann die mit dem Biegen einhergehende Einspannung
der Profilstédbe in den Profilstabtrédgerausschnitten aus-
reichen, um die Profilstdbe gegen Langsverschiebun-
gen relativ zu den Profilstabtragern zu sichern. Werden
die Profilstabe in Ausschnitte bereits ringformiger Pro-
filstabtrager eingesetzt, konnte man fir eine Sicherung
der Profilstdbe gegen Langsverschiebungen zu ver-
schiedenen MalRnahmen greifen; so kénnten an den
beiden axialen Enden des Siebs fir die Profilstabe An-
schlagringe vorgesehen und diese sowie die Profilstab-
trager durch z. B. angeschweildte, sich in Richtung der
Siebachse erstreckende Stabe miteinander verbunden
werden. Bevorzugt wird jedoch eine andere Siche-
rungsmafinahme, welche Gegenstand der bereits er-
wahnten WO 98/57723 der Firma Hermann Finckh Ma-
schinenfabrik GmbH & Co. ist; danach zeichnen sich be-
vorzugte Ausfiihrungsformen des erfindungsgemafRen
Siebs dadurch aus, daR die Profilstabtréager auf der der
zweiten Umfangsseite des Siebs zugewandten Seite
der Profilstabe derart verformte Bereiche aufweisen,
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daR infolge einer Verdrangung von Profilstabtragerma-
terial in Richtung auf die erste Siebumfangsseite die
Profilstabvorspriinge in dieser Richtung gegen die von
den Profilstabausschnitten gebildeten Hinterschneidun-
gen angepreflit werden. Weitere Verbesserungen dieser
Sicherungsmalinahme ergeben sich aus der WO
98/57723. Erwahnt werden soll noch, daR die Sicherung
der Profilstdbe gegen Langsverschiebungen durch Ver-
formung der Profilstabtrager nicht nur an ringférmigen
Profilstabtragern vorgenommen werden kann, sondern
auch an noch geraden, die Profilstabe bereits haltenden
Profilstabtragern, welche anschlielend zu Tragringen
umgeformt werden.

[0013] Weitere Verbesserungen des erfindungsge-
mafRen Siebs sowie des erfindungsgeméaflen Verfah-
rens zu seiner Herstellung lassen sich den beigefligten
Anspriichen sowie der beigefiigten zeichnerischen Dar-
stellung und der folgenden Beschreibung einer bevor-
zugten Ausfihrungsform des erfindungsgemafRen
Siebs entnehmen; in der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische und weitgehend sche-
matische Darstellung der bevorzugten Aus-
fiihrungsform des erfindungsgeméaRen Siebs
(im folgenden Stabsiebkorb genannt), wel-
che nur einige wenige Profilstdbe erkennen
1aRt;

eine wiederum weitgehend schematisierte
Draufsicht auf den in Fig. 1 dargestellten
Stabsiebkorb, wobei gleichfalls nur einige
wenige Profilstdbe angedeutet wurden;

Fig. 2

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen verhéltnisméaRig
kurzen Abschnitt eines noch geraden Pro-
filstabtragers mit drei im Querschnitt gezeich-
neten Profilstdben, welche bereits in Aus-
schnitte des Profilstabtragers eingeschoben
wurden, jedoch an letzterem noch nicht in
Profilstabléangsrichtung durch eine plastische

Verformung des Profilstabtragers fixiert sind;

einen Schnitt durch einen erfindungsgeman
gestalteten Profilstab, wobei die Schnittebe-
ne senkrecht zur Profilstablédngsrichtung und
durch die Langsmitte einer erfindungsgema-
Ren Profilstabausnehmung verlauft;

Fig. 4

eine Ansicht auf die Rickseite eines Profil-
stabs (Ansicht in Richtung des Pfeils A in Fig.
4), wobei in Fig. 5 die Schnittebene der Fig.
4 durch die Linie 4-4 angedeutet wurde;

Fig. 5

eine Ansicht dreier Profilstdbe und dreier
Profilstabtrager, gesehen in Richtung des
Pfeils B in Fig. 1, wobei die Fig. 6 nur verhalt-
nismaRig kurze Abschnitte der Profilstabtra-
ger zeigt und die Profilstédbe gleichfalls nicht

Fig. 6
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in voller Léange darstellt;
Fig. 7 einen Schnitt durch einen Profilstab und
durch kurze Abschnitte dreier Profilstabtra-
ger entsprechend der Linie 7-7 in Fig. 3;
Fig. 8 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung,
jedoch nach der erfindungsgemafien plasti-
schen Verformung des gezeigten Profilstab-
tragers zwecks Verdrangung von Profilstab-
tragermaterial in Richtung auf die Profilstabe;

Fig. 9 einen Schnitt nach der Linie 9-9 in Fig. 8, und

Fig. 10  eine der Fig. 9 entsprechende Darstellung,
jedoch samt zwei Walzwerkzeugen zur erfin-
dungsgemaRen plastischen Verformung des
Profilstabtragers.

[0014] Die Figuren 1 und 2 lassen erkennen, dal® das
als Stabsiebkorb gestaltete erfindungsgeméfle Sieb
aus mehreren Profilstabtragern in Form von Tragringen
10 sowie aus einer Serie von Profilstdben 12 besteht,
wobei letztere parallel zu einer Siebachse 14 verlaufen
und die Tragringe 10 in zur Siebachse senkrechten Ebe-
nen liegen sowie in gleichen Abstédnden voneinander
angeordnet sind. Bei der dargestellten bevorzugten
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafien Siebs sind
die Profilstabe 12 so ausgebildet und angeordnet, da®
die Einlal3seite 16 des Siebs flr die zu sortierende Fa-
sersuspension am Innenumfang des Siebkorbs und die
Auslal3seite 18 fur die vom Siebkorb durchgelassene
Fasersuspension am Aufienumfang des Siebkorbs
liegt. Jeder der insbesondere identisch ausgebildeten
Tragringe 10 hat einen Querschnitt in Form eines fla-
chen Rechtecks und besitzt eine obere Flachseite 20,
eine untere Flachseite 22, einen Aufenrand 24 und ei-
nen Innenrand 26.

[0015] Die Fig. 3 zeigt einen kurzen Abschnitt eines
noch geraden Profilstabtragers 10', welcher spater
durch Biegen und beispielsweise Zusammenschwei-
Ren seiner Enden zu einem geschlossenen Tragring 10
umgeformt werden soll. Der dem Innenrand 26 des Tra-
grings 10 entsprechende erste Rand des Profilstabtra-
gers 10" wurde mit 26' bezeichnet, der dem AuRenrand
24 des Tragrings 10 entsprechende zweite Rand des
Profilstabtragers 10' mit 24', und die in Fig. 3 sichtbare
obere Flachseite des Profilstabtragers 10' wurde mit 20’
bezeichnet. Fir jeden Profilstab 12 hat der Profilstab-
trager 10' einen Ausschnitt 34, in dem ein Profilstab 12
in Langsrichtung des Profilstabtragers 10' sowie in der
zu dieser Langsrichtung senkrechten und in der Zeich-
nungsebene der Fig. 3 liegenden Richtung formschlis-
sig gehalten ist, wenn auch noch mit einem verhaltnis-
maRig geringflgigen, in Fig. 3 erkennbaren Spiel. Bei
der bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsge-
malen Siebs sollen alle Profilstabe 12 dieselbe Gestalt
und dieselben Abmessungen haben, und gleiches gilt
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auch fur die Tragringe 10 bzw. fur die noch geraden Pro-
filstabtrager 10', insbesondere aber fir deren Aus-
schnitte 34. AuRerhalb der noch zu erérternden erfin-
dungsgemalen Profilstabausnehmungen haben die
Profilstabe Uberall denselben, in Fig. 3 dargestellten
Querschnitt, dessen Gestalt vorzugsweise ungefahr
pilzférmig ist mit einem einen ersten Querschnittendbe-
reich 12A bildenden Pilzkopf und einem einen zweiten
Querschnittendbereich 12B bildenden, ungeféhr keu-
lenformigen PilzfuR, wobei die Gestalt des zweiten
Querschnittendbereichs 12B der Gestalt des Aus-
schnitts 34 entspricht, sieht man von dem in Fig. 3 er-
kennbaren Spiel der Profilstidbe 12 in den Ausschnitten
34 der noch geraden Profilstabtrager 10" ab.

[0016] Die Form eines jeden der Ausschnitte 34, de-
ren Flanken senkrecht zur oberen bzw. unteren Flach-
seite des Profilstabtragers 10' verlaufen, ist erfindungs-
gemal so gestaltet, dald der Ausschnitt 34 eine Engstel-
le 34A hat, zwischen der und dem dem zweiten Rand
24" des Profilstabtragers 10' zugewandten Ende des
Ausschnitts 34 letzterer eine Hinterschneidung 348 bil-
det, in deren Bereich der Rand des Ausschnitts 34 eine
ungefahr gerade Flanke 34C besitzt, die mit einer in Fig.
3 mit 40 bezeichneten, senkrecht zur Zeichnungsebene
der Fig. 3 verlaufenden Ebene einen spitzen Winkel o
bildet, der sich in Richtung auf den zweiten Rand 24'
des Profilstabtragers 10' 6ffnet. Nach dem Umformen
des Profilstabtragers 10' zu einem geschlossenen Tra-
gring 10 bildet die Ebene 40 eine Durchmesserebene
des Stabsiebkorbs.

[0017] Der zweite Querschnittendbereich 12B der
Profilstdbe 12 bildet einen Vorsprung 12C, der in die
Hinterschneidung 34B des zugeordneten Ausschnitts
34 eingreift, so daf} sich schon vor der Verformung des
Profilstabtragers 10" die Profilstdbe 12 nicht (gemafl
Fig. 3) nach oben aus den Ausschnitten 34 herauszie-
hen lassen. Wie die Fig. 3 gleichfalls erkennen laft, liegt
jeder Profilstab 12 mit demjenigen Teil seines Aulen-
umfangs, welcher seinen ersten Querschnittendbereich
12A begrenzt, gegen den ersten Rand 26' der Profilst-
abtrager 10" an, so dal sich die Profilstabe 12 relativ zu
den Profilstabtragern 10" auch nicht (gemaRg Fig. 3) nach
unten verschieben lassen.

[0018] Wie die Figuren 4 und 5 erkennen lassen, be-
sitzt jeder Profilstab 12 an seiner einen Seite, und zwar
an einer Seite seines zweiten Querschnittendbereichs
12B, mehrere muldenférmige Ausnehmungen 50, wel-
che in Profilstablangsrichtung in Abstédnden voneinan-
der angeordnet sind, die den in Richtung der Siebachse
14 gemessenen Abstanden der Tragringe 10 voneinan-
der entsprechen. Die Ausnehmungen 50 sind als im we-
sentlichen konkave Mulden oder Nuten gestaltet, deren
senkrecht zur Zeichnungsebene der Fig. 5 verlaufende
Langsachse senkrecht zur Langsachse des betreffen-
den Profilstabs und im fertigen Siebkorb bezlglich der
Siebachse 14 radial verlauft, wahrend die Langsrich-
tung des Querschnitts der Ausnehmungen 50 parallel
zur Profilstablangsrichtung verlauft, so daf3 die Ausneh-
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mungen 50 ungefahr parallel zu der auch in den Figuren
4 und 5 angedeuteten Ebene 40, welche auch die
Langsmittelebene des Profilstabs 12 bildet, angeordnet
sind. In dem senkrecht zur Profilstablangsrichtung so-
wie durch die Mitte einer Profilstabausnehmung 50 ver-
laufenden, in Fig. 4 dargestellten Schnitt, welcher durch
die tiefste Stelle der Ausnehmung 50 verlauft, wird der
zweite Querschnittendbereich 12B des Profilstabs 12 in
Langsrichtung der Profilstabtrager 10" bzw. in Umfangs-
richtung der Tragringe 10 durch zwei Flanken 52 und 54
begrenzt, welche parallel zur Ebene 40 verlaufen und
senkrecht zu dieser Ebene einen Abstand voneinander
aufweisen, welcher der geringsten Breite der Ausneh-
mungen 34 der Profilstabtradger bzw. der Tragringe ent-
spricht - der Abstand der beiden Flanken 52 und 54 von-
einander ist also gleich der oder geringfligig kleiner als
die Breite der Engstelle 34A (siehe Fig. 3), welche die
kleinste, in Langsrichtung der Profilstabtrager 10" bzw.
in Umfangsrichtung der Tragringe 10 gemessene Breite
der Ausschnitte 34 ist. Vorteilhafterweise werden die
Ausnehmungen 50 so gestaltet, dal sich an ihren Stel-
len die zweiten Querschnittendbereiche 12B der Profil-
stédbe 12 gemal Fig. 3 von oben in die Ausschnitte 34
einschieben lassen, ohne dal die Profilstabe und/oder
die Profilstabtrager 10' bzw. die Tragringe 10 nennens-
wert elastisch oder gar plastisch verformt werden; zu
diesem Zweck gestaltet man die Ausnehmungen 50 so,
daf sie ihre grofite Tiefe Uiber eine solche, in Profilstab-
langsrichtung gemessene Lange aufweisen, welche
gleich ist derin Richtung der Siebachse 14 gemessenen
Dicke der Tragringe 10. Zu beiden Seiten dieses tiefsten
Bereichs einer Ausnehmung 50 schlielRen sich in Pro-
filstablangsrichtung an diesen Bereich konkave Aus-
nehmungsrandbereiche an, so dal} erfindungsgeman
die Querschnitte der eigentlichen Ausnehmungen 50
ohne Ecken und Kanten sind, um Kerbeffekte an den
Profilstdben zu verhindern - derartige Kerbeffekte wiir-
den zu dem Risiko fiihren, daf} die Profilstdbe brechen,
wenn sie im Betrieb eines Drucksortierers den vorste-
hend beschriebenen Biegewechselbeanspruchungen
unterworfen werden.

[0019] Zum Anbringen der Profilstabe 12 an den Pro-
filstabtragern 10' oder den Tragringen 10 werden zu-
nachst die Profilstdbe mit ihren durch die Ausnehmun-
gen 50 geschwachten Bereichen in die Ausschnitte 34
eingeschoben (gemafR Fig. 3 von oben), so daf} die
zweiten Querschnittendbereiche 12B der Profilstabe in
den Ausschnitten 34 zu liegen kommen, worauf die Pro-
filstabe gegenlber den Profilstabtragern bzw. den Tra-
gringen in Profilstablangsrichtung so verschoben wer-
den, daf} die Ausnehmungen 50 unmittelbar neben den
Profilstabtragern bzw. Tragringen liegen, so wie dies die
Figuren 6 und 7 zeigen - die ungeschwachten zweiten
Querschnittendbereiche 12B der Profilstdbe 12 sind
dann formschlissig in den Ausschnitten 34 gehalten,
sieht man von einem gegebenenfalls zunédchst noch
vorhandenen, in Fig. 3 angedeuteten geringflgigen
Spiel zwischen den Profilstdben und den Profilstabtra-
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gern bzw. Tragringen ab.

[0020] Die Figuren 3 und 6 lassen auch die schlitzfor-
migen Siebdffnungen 56 erkennen, welche dann zwi-
schen den pilzkopfartigen ersten Querschnittendberei-
chen 12A der Profilstdbe 12 liegen, sich in Langsrich-
tung der Profilstdbe 12 bzw. in Richtung der Siebachse
14 erstrecken, durch die Profilstabtrager 10" bzw. die
Tragringe 10 unterbrochen werden, alle parallel zuein-
ander verlaufen und alle gleich breit sind (in Langsrich-
tung der Profilstabtrédger 10" bzw. in Umfangsrichtung
der Tragringe 10 gemessen).

[0021] Sofernvorhanden, kann derin Fig. 3 angedeu-
tete schmale Spalt zwischen der Flanke 34C der Aus-
schnitte 34 und dem Vorsprung 12C der Profilstdbe 12
dadurch geschlossen und beseitigt werden, dal® man
die zunachst geraden Profilstabtrager 10' zu kreisring-
férmigen Tragringen 10 umformt, und zwar so, daf} die
Profilstabe 12 am Innenumfang der Tragringe 10 liegen.
Alternativ oder zusatzlich kann ein Einspannen der Pro-
filstdbe 12 in den Ausschnitten 34 aber auch so bewirkt
werden, wie dies in der WO 98/57723 beschrieben und
dargestellt ist und wie dies bei der bevorzugten Ausfih-
rungsform des erfindungsgemafen Siebs der Fall sein
soll. Diese Vorgehensweise wird nun anhand der Figu-
ren 8 bis 10 beschrieben werden.

[0022] Gegen den in den Figuren 8 bis 10 gezeigten
Profilstabtréager 10' (gegebenenfalls gegen einen Trag-
ring 10) wird von oben eine obere Druckrolle 60 und von
unten eine untere Druckrolle 62 angepref3t (siehe Fig.
10), welche um zueinander und zu den Flachseiten des
Profilstabtragers 10' parallele Achsen 60' bzw. 62' frei
drehbar sind; diese Achsen verlaufen auflerdem senk-
recht zur Langsrichtung des Profilstabtrdgers 10' bzw.
radial zur Siebachse 14. Die Druckrollen 60 und 62 wer-
den unter Steuerung bzw. Regelung des Drucks, mit
dem sie gemaR Fig. 10 in vertikaler Richtung gegen den
Profilstabtrager 10' bzw. den Tragring 10 angepref3t
werden, an allen Profilstaben 12 vorbei dem Profilstab-
trager 10' entlang geftihrt bzw. um den Tragring 10 her-
umgefiihrt und erzeugen so mit ihren in Fig. 10 erkenn-
baren Verdrangungsrippen 60A bzw. 62A an der oberen
und an der unteren Flachseite des Profilstabtragers 10'
bzw. des Tragrings 10 in unmittelbarer Nachbarschaft
der Profilstdbe 12 jeweils eine Rinne 70A bzw. 70B und
infolge der in Fig. 10 erkennbaren erfindungsgemafen
Gestaltung des Profils der Verdrangungsrippen 60A und
62A einen gegen die Profilstdbe 12 aufgeworfenen
Waulst 72A bzw. 72B, so daR durch diese Materialver-
drangung die Profilstdbe 12 geringfligig gemanR Fig. 3
nach oben verlagert werden (einschlief3lich des gemaf
Fig. 3 unteren Randbereichs eines jeden der Ausschnit-
te 34). Durch diese Materialverdrdngung wird der zuvor
vorhandene Spalt zwischen den Flanken 34C der Aus-
schnitte 34 und den Vorspriingen 12C der Profilstéabe
12 geschlossen bzw. beseitigt, so wie dies die Fig. 8 er-
kennen a3, mit der Folge, daR die Profilstdbe 12 in den
Ausschnitten 34 fest eingespannt sind.

[0023] Der in Fig. 3 erkennbare Winkel o wird dabei
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zweckmafigerweise so bemessen, dald nach der erfin-
dungsgemalfien Verformung zwischen den Flanken 34C
und den dagegen angepreften Flanken der Profilstab-
vorspriinge 12C Selbsthemmung gegeben ist.

[0024] Nimmtman nun an, die Fig. 8 stelle einen Aus-
schnitt aus Fig. 2 dar und zeige nicht einen Profilstab-
trager 10', sondern den Tragring 10, erkennt man, dal
die Profilstabe 12 auch nach Umformung der Profilstab-
trager 10' in geschlossene Tragringe 10 zwischen sich
schlitzférmige Siebdffnungen 56 bilden, welche parallel
zur Siebachse 14 verlaufen und durch die Tragringe 10
unterbrochen werden. Uber diese Sieb&ffnungen 56
kommuniziert die SiebeinlalRseite 16 mit der Siebaus-
lalRseite 18.

[0025] In den ersten Querschnittendbereichen 12A
sind die Profilstdbe 12 an der Siebeinlal3seite 16 stirn-
seitig mit geneigten Flanken 82 und 84 sowie mit hinte-
ren Flanken 86 und 88 versehen; letztere bilden An-
schlage, mit denen die Profilstabe 12 gegen den ersten
Rand 26 der Tragringe 10 anliegen (siehe Fig. 8). Die
stirnseitig vorgesehenen geneigten Flanken 82 und 84
bilden mit der in Fig. 3 angedeuteten Ebene 40 spitze
Winkel, die gleich gro oder unterschiedlich sein kén-
nen.

[0026] Bei Sortierern, bei denen in bekannter Weise
der Einlaf3seite 16 des Siebs benachbart ein Rotor in
der zu sortierenden Fasersuspension umlauft, erzeu-
gen die ersten Querschnittendbereiche 12A der Profil-
stébe 12 in der zu sortierenden Fasersuspension Mikro-
turbulenzen, und zwar insbesondere mit ihren geneig-
ten Flanken 82 und 84. Diese Mikroturbulenzen wirken
der Ausbildung eines nennenswerten Faservlieses an
der SiebeinlaRseite 16 und einer Verstopfung der Sieb-
offnungen 56 entgegen.

[0027] Die Profilstdbe 12 werden vorzugsweise aus
gezogenen metallischen Profilstdben oder extrudierten
Kunststoffprofilen hergestellt, in denen die Ausnehmun-
gen 50 z. B. durch Frasen oder Schleifen hergestellt
werden. Auch die Profilstabtréager bzw. Tragringe beste-
hen vorzugsweise aus Metall, obwohl grundséatzlich
auch Kunststoffteile in Frage kommen.

[0028] Es empfiehlt sich, die Profilstabe aus einem
Werkstoff héherer Festigkeit als der Festigkeit des
Werkstoffs der Tragringe bzw. Profilstabtréager herzu-
stellen, vor allem dann, wenn die Tragringe bzw. Pro-
filstabtrager zur Festlegung der Profilstdbe verformt
werden mussen.

[0029] Ein typischer erfindungsgemalRer Stabsieb-
korb hat in Richtung der Siebachse 14 eine Lange von
40 bis 200 cm sowie Profilstabe, deren Querschnitt eine
Lange von ca. 6 bis 8 mm und eine maximale Breite von
ca. 2,5 bis 4 mm aufweist, und die von den Profilstdben
begrenzten schlitzférmigen Siebdffnungen haben - in
Siebumfangsrichtung gemessen - eine lichte Schlitz-
weite von ca. 0,1 mm bis ca. 1 mm, insbesondere von
ca. 0,1 bis ca. 0,2 mm mit einer Toleranz der Schlitzweite
von vorzugsweise nur 0,01 mm. Die in Richtung der
Siebachse 14 gemessene Dicke der Tragringe 10 liegt
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in der GroRenordnung von 4 bis 5 mm. Aus diesen Ab-
messungsverhaltnissen und Toleranzen wird ersicht-
lich, wie problematisch es wére, die Profilstédbe in Pro-
filstablangsrichtung in die Ausschnitte der Tragringe
bzw. Profilstabtrager einzuschieben, ohne dal dabei
die dinnen Profilstabe verbogen werden.

Patentanspriiche

1. Sieb fir Fasersuspensionen mit einer bezuglich ei-
ner Siebachse (14) rotationssymmetrischen Form
sowie einer ersten und einer zweiten Umfangsseite
(16, 18), von denen die eine eine Einlal- und die
andere eine Auslal3seite des Siebs fir die Faser-
suspension bildet, mit einer Serie von geraden Pro-
filstdben (12), welche sich quer zur Siebumfangs-
richtung erstrecken, in Siebumfangsrichtung in Ab-
stédnden voneinander angeordnet sind sowie zwi-
schen sich schlitzférmige Siebéffnungen (56) glei-
cher Breite bilden und deren Querschnitte jeweils
eine langliche Form mit einem von der zweiten Sie-
bumfangsseite (18) abgekehrten ersten Endbe-
reich (12A) und einem von der ersten Siebumfangs-
seite (16) abgekehrten zweiten Endbereich (12B)
besitzen, sowie mit mehreren in senkrecht zur
Siebachse verlaufenden Ebenen liegenden und in
Richtung der Siebachse in Abstanden voneinander
angeordneten ringférmigen Profilstabtragern (10),
von denen jeder in seinem von der zweiten Sieb-
umfangsseite (18) abgewandten ersten Randbe-
reich (26) eine Serie von der ersten Siebumfangs-
seite (16) zu randoffenen Ausschnitten (34) besitzt,
deren Form - in Richtung der Siebachse (14) gese-
hen - der Gestalt der in diesen Ausschnitten liegen-
den zweiten Querschnittendbereichen (12B) der
Profilstédbe (12) entspricht und in radialem Abstand
von dem der ersten Siebumfangsseite (16) zuge-
kehrten ersten Rand (26) des Profilstabtragers (10)
eine Hinterschneidung (34B) bildet, in welche ein
Vorsprung (12C) des Profilstabquerschnitts so ein-
greift, dal® die Profilstdbe (12) mit ihren zweiten
Querschnittendbereichen (12B) in bezlglich der
Siebachse (14) radialer Richtung sowie in Siebum-
fangsrichtung formschliissig in den Profilstabtrage-
rausschnitten (34) gehalten sind, wobei die Profil-
stéabe (12) mit ihren ersten Querschnittendberei-
chen (12A) in radialer Richtung vorzugsweise Uber
die ersten Rander (26) der Profilstabtrager (10)
Uberstehen, dadurch gekennzeichnet, daR der
zweite Querschnittendbereich (12B) eines jeden
Profilstabs (12) fiir jeden Profilstabtrager (10) eine
die in Siebumfangsrichtung gemessene Breite des
zweiten Querschnittendbereichs (12B) verringern-
de Ausnehmung (50) aufweist, wobei die Ausneh-
mungen eines jeden Profilstabs in den Profilstab-
trdgerabstédnden entsprechenden Absténden von-
einander angeordnet sind und sich im fertiggestell-
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ten Sieb aulerhalb der Profilstabtrager (10) befin-
den, und dafl die Profilstabausnehmungen (50)
derart gestaltet sind, daR die mit diesen Ausneh-
mungen versehenen Bereiche der zweiten Quer-
schnittendbereiche (12B) der Profilstdbe (12) zu-
mindest ohne eine plastische Verformung der Pro-
filstabtrager (10) und/oder der Profilstabe (12) quer
zur Langsrichtung des betreffenden Profilstabs in
die Profilstabtragerausschnitte (34) einschiebbar
sind.

Sieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR die Profilstabausnehmungen (50) derart ge-
staltet sind, daB die mit diesen Ausnehmungen ver-
sehenen Bereiche der Profilstdbe (12) ohne eine
Verformung der Profilstabtrager (10) und/oder der
Profilstédbe (12) quer zur Langsrichtung des betref-
fenden Profilstabs in die Profilstabtragerausschnit-
te (34) einschiebbar sind.

Sieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im fertiggestellten Sieb alle Profils-
tabausnehmungen (50) unmittelbar neben den Pro-
filstabtragern (10) angeordnet sind.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die in
Profilstablangsrichtung gemessene Lange der Pro-
filstabausnehmungen (50) mindestens gleich grof
ist wie die in Richtung der Siebachse (14) gemes-
sene Dicke der Profilstabtrager (10).

Sieb nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daR die in Profilstablangsrichtung gemessene Lan-
ge der Profilstabausnehmungen (50) ungefahr
gleich grof} ist wie die in Richtung der Siebachse
(14) gemessene Dicke der Profilstabtrager (10).

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in ei-
nem senkrecht zur Siebachse (14) sowie durch die
Mitte einer Profilstabausnehmung (50) verlaufen-
den Schnitt durch einen Profilstab (12) dessen
zweiter Querschnittendbereich (12B) durch zwei
ungefahr parallel zueinander sowie ungefahr senk-
recht zur Siebumfangsrichtung verlaufende Flan-
ken (52, 54) des Profilstabs begrenzt wird.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB in ei-
nem senkrecht zur Siebachse (14) sowie durch die
Mitte einer Profilstabausnehmung (50) verlaufen-
den Schnitt durch einen Profilstab (12) die in Sieb-
umfangsrichtung gemessene maximale Breite des
zweiten Profilstab-Querschnittendbereichs (12B)
ungefahr gleich ist der ebenfalls in Siebumfangs-
richtung gemessenen minimalen Breite des Pro-
filstabtragerausschnitts (34).
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8.

10.

1.

12

13.

14.

15.

16.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Profilstdbe (12) gezogene Stébe und die Profilsta-
bausnehmungen (50) gefrast oder geschliffen sind.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Profilstabtréager (10) auf der der zweiten Siebum-
fangsseite (18) zugewandten Seite der Profilstdbe
(12) derart verformte Bereiche (70A, 70B, 72A,
72B) aufweisen, daf} infolge einer Verdrangung von
Profilstabtragermaterial in Richtung auf die erste
Siebumfangsseite (16) die Profilstabvorspriinge
(12C) in dieser Richtung gegen die Hinterschnei-
dungen (34B) der Profilstabtragerausschnitte (34)
angepref3t sind.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch metallische
Profilstdbe (12) und metallische Profilstabtrager
(10).

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das
Sieb zylindrisch oder konisch ist.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die er-
ste Umfangsseite (16) des Siebs dessen Einlasei-
te fUr die Fasersuspension bildet.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die In-
nenumfangsseite (16) des Siebs dessen Einlalsei-
te bildet.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB alle
Profilstdbe (12) dieselbe Querschnittsform, alle
Profilstabtragerausschnitte (34) dieselbe Gestalt
und alle Profilstabausnehmungen (50) dieselbe
Form besitzen.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die er-
sten Querschnittendbereiche (12A) der Profilstéabe
(12) derart gestaltet sind, daR sie in einer an der
Siebeinlalseite (16) umlaufenden Fasersuspensi-
on Mikroturbulenzen erzeugen.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB - in
Richtung der Siebachse (14) gesehen - die Hinter-
schneidung (34B) der Profilstabtragerausschnitte
(34) auf der der zweiten Siebumfangsseite (18) zu-
gekehrten Seite der von der Hinterschneidung ge-
bildeten Engstelle (34A) des Profilstabtrageraus-
schnitts (34) eine Flanke (34C) bildet, welche ge-
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genlber einer durch diese Engstelle hindurch ver-
laufenden Durchmesserebene (40) des Siebs um
einen solchen spitzen, sich der zweiten Siebum-
fangsseite (18) zu 6ffnenden Winkel (o) geneigt ist,
dafl zwischen dieser Flanke und einer gegen letz-
tere angeprefiten Flanke des Profilstabvorsprungs
(12C) Selbsthemmung gegeben ist.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der
zweite Endbereich (12B) des Profilstabquerschnitts
ungefahr keulenférmig gestaltet ist.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der er-
ste Endbereich (12A) des Profilstabquerschnitts
ungefahr pilzkopfférmig gestaltet ist mit der zweiten
Siebumfangsseite (18) zugekehrten Flanken (86,
88), welche mit dem ersten Rand (26) des betref-
fenden Profilstabtrédgers (10) zusammenwirkende
Anschlage bilden.

Sieb nach einem oder mehreren der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Fe-
stigkeit des Profilstabwerkstoffs hherist als die Fe-
stigkeit des Profilstabtradgerwerkstoffs.

Verfahren zur Herstellung eines Siebs nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Profilstdbe (12) mitihren
mit den Ausnehmungen (50) versehenen Berei-
chen in zur Profilstablangsrichtung senkrechter
Richtungin die Ausschnitte (34) der Profilstabtrager
(10) eingeschoben und sodann Profilstabtrager und
Profilstédbe in Profilstablangsrichtung relativ zuein-
ander so verschoben werden, dall die Profilsta-
bausnehmungen (50) auBerhalb der Profilstabtra-
ger (10) und die zweiten Querschnittendbereiche
(12B) der Profilstébe (12) spielfrei in den Profilstab-
tragerausschnitten (34) liegen.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei aulerhalb der Profilstabtrager
(10) liegenden Profilstabausnehmungen (50) die
Profilstabtrager auf der von den ersten Profilstab-
tragerrandern (26) abgewandten Seite der Profil-
stabe (12) derart plastisch verformt werden, daf in-
folge einer Verdrangung von Profilstabtragermate-
rial in Richtung auf die ersten Profilstabtragerrander
die Profilstabvorspriinge (12C) in dieser Richtung
gegen die von den Profilstabtragerausschnitten
(34) gebildeten Hinterschneidungen (34B) ange-
pref3t werden.

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Profilstabtrager (10') erst
nach dem Einsetzen der Profilstabe (12) in die Pro-
filstabtragerausschnitte (34) und der Verschiebung
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von Profilstaben und Profilstabtragern relativ zuein-
ander zu geschlossenen Ringen gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die die Materialverdrangung bewir-
kende plastische Verformung der Profilstabtrager
an den ringférmigen Profilstabtrédgern (10) vorge-
nommen wird.

Claims

Screen for fibre suspensions having a shape which
is rotationally symmetrical in relation to a screen ax-
is (14), with a first and a second circumferential side
(16, 18), one of which forms an inlet side and the
other an outlet side of the screen for the fibre sus-
pension, with a series of straight profiled bars (12)
arranged at spacings from one another in the cir-
cumferential direction of the screen, extending
transversely to the circumferential direction of the
screen and forming slot-shaped screen openings
(56) of identical width between them, the cross sec-
tions of the profiled bars each having an elongate
shape with a first end region (12A) facing away from
the second circumferential side (18) of the screen
and a second end region (12B) facing away from
the first circumferential side (16) of the screen, and
with several ring-shaped profiled bar supports (10)
arranged at spacings from one another in the direc-
tion of the screen axis and lying in planes extending
perpendicularly to the screen axis, each of the pro-
filed bar supports having in its first edge region (26)
facing away from the second circumferential side
(18) of the screen a series of cut-outs (34) opening
towards the first circumferential side (16) of the
screen, the shape of the cut-outs - viewed in the
direction of the screen axis (14) - corresponding to
the configuration of the second cross-sectional end
regions (12B) of the profiled bars (12) lying in these
cut-outs, and forming at a radial spacing from the
first edge (26) of the profiled bar support (10) facing
the first circumferential side (16) of the screen an
undercut (34B) in which a projection (12C) of the
profiled bar cross section engages so that the pro-
filed bars (12) are held positively in a radial direction
in relation to the screen axis (14) and in the circum-
ferential direction of the screen with their second
cross-sectional end regions (12B) in the profiled bar
support cut-outs (34), with the profiled bars (12)
preferably projecting with their first cross-sectional
end regions (12A) in a radial direction over the first
edges (26) of the profiled bar supports (10), char-
acterized in that the second cross-sectional end
region (12B) of each profiled bar (12) has for each
profiled bar support (10) a recess (50) which de-
creases the width of the second cross-sectional end
region (12B) measured in the circumferential direc-
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tion of the screen, and the recesses of each profiled
bar are arranged at spacings from one another cor-
responding to the spacings of the profiled bar sup-
ports and are located outside the profiled bar sup-
ports (10) in the finished screen, and in that the pro-
filed bar recesses (50) are of such configuration that
the areas of the second cross-sectional end regions
(12B) of the profiled bars (12) provided with these
recesses are insertable transversely to the longitu-
dinal direction of the pertinent profiled bar into the
profiled bar support cut-outs (34) at least without
any plastic deformation of the profiled bar supports
(10) and/or the profiled bars (12).

Screen in accordance with Claim 1, characterized
in that the profiled bar recesses (50) are of such
configuration that the areas of the profiled bars (12)
provided with these recesses are insertable trans-
versely to the longitudinal direction of the pertinent
profiled bar into the profiled bar support cut-outs
(34) without any deformation of the profited bar sup-
ports (10) and/or the profiled bars (12).

Screen in accordance with Claim 1 or 2, character-
ized in that in the finished screen all profiled bar
recesses (50) are arranged immediately adjacent
to the profiled bar supports (10).

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the length
of the profiled bar recesses (50) measured in the
longitudinal direction of the profiled bars is at least
the same size as the thickness of the profiled bar
supports (10) measured in the direction of the
screen axis (14).

Screen in accordance with Claim 4, characterized
in that the length of the profiled bar recesses (50)
measured in the longitudinal direction of the profiled
bars is approximately the same size as the thick-
ness of the profiled bar supports (10) measured in
the direction of the screen axis (14).

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that in a sec-
tion through a profiled bar (12) extending perpen-
dicularly to the screen axis (14) and through the
centre of a profiled bar recess (50) the second
cross-sectional end region (12B) of the profiled bar
is delimited by two flanks (52, 54) of the profiled bar
extending approximately parallel to one another
and approximately perpendicularly to the circumfer-
ential direction of the screen.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that in a sec-
tion through a profiled bar (12) extending perpen-
dicularly to the screen axis (14) and through the
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centre of a profiled bar recess (50) the maximum
width of the second cross-sectional end region
(12B) of the profiled bar measured in the circumfer-
ential direction of the screen is approximately equal
to the minimum width of the cut-out (34) of the pro-
filed bar support also measured in the circumferen-
tial direction of the screen.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the pro-
filed bars (12) are drawn bars and the profiled bar
recesses (50) are milled or ground.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the pro-
filed bar supports (10) have such deformed areas
(70A, 70B, 72A, 72B) at the side of the profiled bars
(12) facing the second circumferential side (18) of
the screen that as a result of a displacement of pro-
filed bar support material in the direction towards
the first circumferential side (16) of the screen the
profiled bar projections (12C) are pressed in this di-
rection against the undercuts (34B) of the profiled
bar support cut-outs (34).

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized by metallic pro-
filed bars (12) and metallic profiled bar supports
(10).

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the screen
is cylindrical or conical.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the first cir-
cumferential side (16) of the screen forms its inlet
side for the fibre suspension.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the inner
circumferential side (16) of the screen forms its inlet
side.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that all profiled
bars (12) have the same cross-sectional shape, all
profiled bar support cut-outs (34) have the same
configuration, and all profiled bar recesses (50)
have the same shape.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the first
cross-sectional end regions (12A) of the profiled
bars (12) are of such configuration that they gener-
ate microturbulences in a fibre suspension circulat-
ing at the inlet side (16) of the screen.
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Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that - viewed
in the direction of the screen axis (14) - the undercut
(34B) of the profiled bar support cut-outs (34) forms
at that side of the profiled bar support cut-out con-
striction (34A) formed by the undercut which faces
the second circumferential side (18) of the screen
a flank (34C) which is inclined in relation to a diam-
eter plane (40) of the screen running through this
constriction at such an acute angle (o) opening to-
wards the second circumferential side (18) of the
screen that self-locking occurs between this flank
and a flank of the profiled bar projection (12C)
pressed against this flank.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the sec-
ond end region (12B) of the profiled bar cross sec-
tion is of approximately club-shaped configuration.

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the first
end region (12A) of the profiled bar cross section is
of approximately mushroom-head-shaped configu-
ration with flanks (86, 88) facing the second circum-
ferential side (18) of the screen and forming stops
co-operating with the first edge (26) of the pertinent
profiled bar support (10).

Screen in accordance with any one or several of the
preceding claims, characterized in that the stabil-
ity of the profiled bar material is greater than the sta-
bility of the profiled bar support material.

Method for the manufacture of a screen in accord-
ance with any one or several of Claims 1to 19, char-
acterized in that the profiled bars (12) are inserted
with their areas provided with the recesses (50) into
the cut-outs (34) of the profiled bar supports (10) in
a direction perpendicular to the longitudinal direc-
tion of the profiled bars, and the profiled bar sup-
ports and the profiled bars are then displaced rela-
tive to one another in the longitudinal direction of
the profiled bars such that the profiled bar recesses
(50) lie outside of the profiled bar supports (10) and
the second cross-sectional end regions (12B) of the
profiled bars (12) lie free of play in the profiled bar
support cut-outs (34).

Method in accordance with Claim 20, character-
ized in that with the profiled bar recesses (50) lying
outside the profiled bar supports (10), the profiled
bar supports are made to undergo such plastic de-
formation at the side of the profiled bars (12) facing
away from the first edges (26) of the profiled bar
supports that as a result of a displacement of pro-
filed bar support material in the direction towards
the first edges of the profiled bar supports, the pro-
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filed bar projections (12C) are pressed in this direc-
tion against the undercuts (34B) formed by the pro-
filed bar support cut-outs (34).

Method in accordance with Claim 20 or 21, charac-
terized in that the profiled bar supports (10') are
only bent into closed rings after insertion of the pro-
filed bars (12) into the profiled bar support cut-outs
(34) and displacement of the profiled bars and the
profiled bar supports relative to one another.

Method in accordance with Claim 21, character-
ized in that the plastic deformation of the profiled
bar supports causing the displacement of material
is carried out on the ring-shaped profiled bar sup-
ports (10).

Revendications

Tamis pour suspensions de fibres comprenant une
forme symétrique en rotation par rapport a un axe
(14) du tamis, ainsi qu'un premier et un second c6-
tés circonférentiels (16, 18) dont I'un forme un cété
d'entrée et I'autre un c6té de sortie du tamis pour la
suspension de fibres, comprenant une série de bar-
res profilées droites (12) qui s'étendent de fagon
transversale par rapport a la direction circonféren-
tielle du tamis, sont disposées en étant espacées
les unes des autres dans la direction circonféren-
tielle du tamis et forment, entre elles, des ouvertu-
res de tamis (56) en forme de fente de méme lar-
geur, et dont les sections droites ont respective-
ment une forme allongée comprenant une premiére
zone d'extrémité (12A) placée a lI'opposé du second
cété circonférentiel (18) du tamis et une seconde
zone d'extrémité (12B) placée a l'opposé du pre-
mier coté circonférentiel (16) du tamis, ainsi que
plusieurs supports de barres profilées (10) de forme
annulaire, se trouvant dans des plans s'étendant
perpendiculairement a l'axe du tamis et disposés en
étant espacés les uns des autres dans le sens de
I'axe du tamis, supports de barres profilées dont
chacun comprend, dans sa premiére zone de bor-
dure (26) placée a I'opposé du second cété circon-
férentiel (18) du tamis, une série de découpes (34)
ouvertes au niveau de la bordure, en direction du
premier coté circonférentiel (16) du tamis, décou-
pes dont la forme - vue dans le sens de I'axe (14)
du tamis - correspond a la forme des secondes zo-
nes d'extrémités a section droite (12B) des barres
profilées (12) se trouvant dans ces découpes, et for-
me, a distance radiale par rapport au premier bord
(26) du support de barre profilée (10), tourné vers
le premier cété circonférentiel (16) du tamis, une
contre-dépouille (34B) dans laquelle s'engage une
partie saillante (12C) de la section droite de la barre
profilée, de maniére telle que les barres profilées
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(12) sont maintenues dans les découpes (34) des
supports de barres profilées, par leurs secondes
zones d'extrémités a section droite (12B), dans le
sens radial par rapport a l'axe (14) du tamis, ainsi
que par slreté de forme dans la direction circonfé-
rentielle du tamis, ou les barres profilées (12), par
leurs premiéres zones d'extrémités a section droite
(12A), dépassent, dans le sens radial, de préféren-
ce des premiers bords (26) des supports de barres
profilées (10),

caractérisé

en ce que la seconde zone d'extrémité a section
droite (12B) de chaque barre profilée (12) présente,
pour chaque support de barre profilée (10), un évi-
dement (50) diminuant la largeur de la seconde zo-
ne d'extrémité a section droite (12B), mesurée dans
la direction circonférentielle du tamis, ou les évide-
ments de chaque barre profilée sont disposés en
étant espacés les uns des autres, dans des inter-
valles correspondant aux intervalles des supports
de barres profilées et se trouvent, dans le tamis fini,
al'extérieur des supports de barres profilées (10), et
en ce que les évidements (50) des barres profilées
sont configurés de maniére telle, que les zones -
dotées de ces évidements - des secondes zones
d'extrémités a section droite (12B) des barres pro-
filées (12) puissent étre introduites, au moins sans
déformation plastique des supports de barres pro-
filées (10) et/ou des barres profilées (12), dans les
découpes (34) des supports de barres profilées, de
fagon transversale par rapport au sens longitudinal
de la barre profilée concernée.

Tamis selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les évidements (50) des barres profilées sont
configurés de maniere telle, que les zones des bar-
res profilées (12), dotées de ces évidements, puis-
sent étre introduites, sans déformation des sup-
ports de barres profilées (10) et/ou des barres pro-
filées (12), dans les découpes (34) des supports de
barres profilées, de fagon transversale par rapport
au sens longitudinal de la barre profilée concernée.

Tamis selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que, dans le tamis fini, tous les évidements (50)
des barres profilées sont disposés a proximité im-
médiate des supports de barres profilées (10).

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la longueur des évidements (50) des barres profi-
Iées, mesurée dans le sens longitudinal des barres
profilées, est au moins égale a I'épaisseur des sup-
ports de barres profilées (10), mesurée dans le
sens de l'axe (14) du tamis.

Tamis selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la longueur des évidements (50) des barres
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profilées, mesurée dans le sens longitudinal des
barres profilées, est a peu prés égale a I'épaisseur
des supports de barres profilées (10), mesurée
dans le sens de l'axe (14) du tamis.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que,
dans une vue en coupe d'une barre profilée (12)
s'étendant perpendiculairement a I'axe (14) du ta-
mis et passant par le milieu d'un évidement (50) de
la barre profilée, la seconde zone d'extrémité a sec-
tion droite (12B) de la barre profilée est limitée par
deux flancs (52, 54) de la barre profilée s'étendant
de fagon a peu prés paralléle I'un par rapport a
I'autre ainsi que de fagon a peu prés perpendiculai-
re a la direction circonférentielle du tamis.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que,
dans une vue en coupe d'une barre profilée (12)
s'étendant perpendiculairement a I'axe (14) du ta-
mis et passant par le milieu d'un évidement (50) de
la barre profilée, la largeur maximale de la seconde
zone d'extrémité a section droite (12B) de la barre
profilée, mesurée dans la direction circonférentielle
du tamis, est a peu prés égale a la largeur minimale
de la découpe (34) du support de barre profilée, me-
surée également dans la direction circonférentielle
du tamis.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les barres profilées (12) sont des barres étirées et
les évidements (50) des barres profilées sont frai-
sés ou polis.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les supports de barres profilées (10) présentent sur
le c6té des barres profilées (12), tourné vers le se-
cond co6té circonférentiel (18) du tamis, des zones
(70A, 70B, 72A, 72B) déformées de maniere telle,
que suite a un refoulement de matiére du support
de barre profilée, en direction du premier cété cir-
conférentiel (16) du tamis, les parties saillantes
(12C) des barres profilées sont pressées dans cette
direction et appliquées contre les contre-dépouilles
(34B) des découpes (34) des supports de barres
profilées.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé par des
barres profilées métalliques (12) et par des sup-
ports de barres profilées métalliques (10).

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le tamis est cylindrique ou conique.
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Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le premier cbté circonférentiel (16) du tamis forme
son c6té d'entrée pour la suspension de fibres.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le coté circonférentiel intérieur (16) du tamis forme
son coté d'entrée.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
toutes les barres profilées (12) ont la méme forme
a section droite, toutes les découpes (34) des sup-
ports de barres profilées ont la méme forme et tous
les évidements (50) des barres profilées ont la mé-
me forme.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les premiéres zones d'extrémité a section droite
(12A) des barres profilées (12) sont configurées de
maniére telle, qu'elles produisent des microturbu-
lences dans une suspension de fibres en rotation
au niveau du cété d'entrée (16) du tamis.

Tamis selon |'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce
qu'en regardant en direction de I'axe (14) du tamis,
la contre-dépouille (34B) des découpes (34) des
supports de barres profilées, sur le coté - tourné
vers le second cété circonférentiel (18) du tamis -
de la partie resserrée (34A) de la découpe (34) du
support de barres profilées, formée par la contre-
dépouille, forme un flanc (34C) qui est incliné, par
rapport a un plan diamétral (40) du tamis s'étendant
a travers cette partie resserrée, suivant un angle
aigu (o) s'ouvrant vers le second cété circonféren-
tiel (18) du tamis, de maniére telle qu'il se produise
un blocage automatique entre ce flanc et un flanc
de la partie saillante (12C) de la barre profilée, pres-
sé contre ce premier flanc.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la seconde zone d'extrémité (12B) de la section
droite de la barre profilée est configurée en ayant a
peu prés une forme lobée.

Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la premiére zone d'extrémité (12A) de la section
droite de la barre profilée est configurée en ayant a
peu prés la forme d'un champignon, comportant
des flancs (86, 88) tournés vers le second coté cir-
conférentiel (18) du tamis, flancs qui forment des
butées agissant avec le premier bord (26) du sup-
port concerné (10) de la barre profilée.
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Tamis selon I'une quelconque ou plusieurs des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la résistance du matériau de la barre profilée est
supérieure a la résistance du matériau du support
de la barre profilée.

Procédé de fabrication d'un tamis selon I'une quel-
conque ou plusieurs des revendications 1 a 19, ca-
ractérisé en ce que les barres profilées (12), par
leurs zones dotées des évidements (50), sont intro-
duites dans les découpes (34) des supports de bar-
res profilées (10), suivant une direction perpendicu-
laire au sens longitudinal des barres profilées et,
ensuite, des supports de barres profilées et des bar-
res profilées sont déplacés les uns par rapport aux
autres, dans le sens longitudinal des barres profi-
Iées, de maniére telle que les évidements (50) des
barres profilées se trouvent a I'extérieur des sup-
ports de barres profilées (10) et les secondes zones
d'extrémités a section droite (12B) des barres pro-
filées (12) se trouvent, exemptes de jeu, dans les
découpes (34) des supports de barres profilées.

Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce que, dans le cas d'évidements de barres profi-
Iées (50) se trouvant a I'extérieur des supports de
barres profilées (10), les supports de barres profi-
lées se trouvant sur le coté des barres profilées
(12), placé a lI'opposé des premiers bords (26) des
supports de barres profilées, sont déformés plasti-
quement de maniere telle, que suite a un refoule-
ment de matiére des supports de barres profilées,
en direction des premiers bords des supports de
barres profilées, les parties saillantes (12C) des
barres profilées sont pressées dans cette direction
et appliquées contre les contre-dépouilles (34B)
formées par les découpes (34) des supports de bar-
res profilées.

Procédé selon la revendication 20 ou 21, caracté-
risé en ce que les supports de barres profilées (10')
ne sont recourbés pour former des anneaux fermés
qu'apres l'introduction des barres profilées (12)
dans les découpes (34) des supports de barres pro-
filées et qu'apres le déplacement de barres profi-
lées et de supports de barres profilées, les uns par
rapport aux autres.

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce que la déformation plastique des supports de
barres profilées, provoquant le refoulement de ma-
tiere, est effectuée sur les supports (10), de forme
annulaire, des barres profilées.
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