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(54) Verfahren zur Herstellung von Sieben sowie dadurch hergestelltes Sieb

(57)  DasVerfahrendientzur Herstellung von Sieben,
insbesondere von Sieben, die in Drucksortierern bei der
Papiererzeugung eingesetzt werden. Dabei werden
Siebstreifen (2) mit Siebdffnungen (7) versehen und zwi-
schen Profilstdben (1) parallel zueinander angeordnet.
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Die Profilstédbe (1) sind in mindestens zwei Tragern (3)
mit Hilfe von Ausnehmungen formschllssig verankert
und eingeklemmt. Die Siebstreifen (2) sind nicht eben,
sondern z.B. gewdlbt oder gefalzt, was deren Steifigkeit
betrachtlich erhéht, so dass auch bei diinner Material-
starke (d) ein sicherer Betrieb des Siebes mdglich ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaf dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Ein hierdurch hergestelltes Sieb kann z.B. ein
Siebkorb sein, der in Drucksortierern der Zellstoff- und
Papierindustrie eingesetzt wird, um die faserstoffhaltige
Suspension in einer Art Nachsiebung zu behandeln. Da-
bei sollen in den meisten Fallen faserfremde Verunreini-
gungen auf Grund ihrer GréRe an einem Siebelement
zurlickgehalten und dann abgeschieden werden. Die Fa-
sern kdnnen dabei moéglichst vollstdndig zusammen mit
einem Teil des Wassers die Siebéffnungen passieren.
Es gibt auch andere Anwendungen solcher Apparate,
z.B. um faserstoffhaltige Suspensionen nach der Faser-
lange zu fraktionieren, also einen Teil der Fasern am
Sieb zuriickzuhalten. Eine dritte Anwendung liegt darin,
einen grolRen Teil des Wassers, eventuell zusammen mit
unerwiinschten Feinstoffen, durch das Siebelement pas-
sieren zu lassen und die Fasern zuriickzuhalten. Grund-
satzlich sind solche Maschinen weithin bekannt und wer-
den oft eingesetzt. Die Siebelementeinsatze werden
Siebkérbe genannt, wenn sie zylindrisch oder konisch
aufgebaut sind. Um ein Verstopfen der Siebdffnungen
zu verhindern, werden meist sich dicht an ihnen vorbei
bewegende Raumer verwendet. Siebe, die nach dem er-
findungsgemaRen Verfahren hergestellt sind, kénnen
auch aulerhalb der Zellstoff- und Papierindustrie Ver-
wendung finden.

[0003] Mankanndavon ausgehen, dass derartige Ma-
schinen und die darin verwendeten Siebe ihren Zweck
in der Regel erfiillen. Wie Uberall in der Industrie Ublich,
wird jedoch die 6konomische Seite solcher Trennprozes-
se sehr wichtig erachtet, weshalb es immer wieder Ver-
suche gegeben hat, die - auch als Verschleil’teile anzu-
sehenden - Siebe zu verbilligen. Dabei handelt es sich
bei diesen Teilen ndmlich um recht teure Gegensténde,
die oftmals in bestimmten Abstanden zu ersetzen sind.
Daher ist das besondere Bemuhen der Hersteller solcher
Siebe darauf gerichtet, diese moglichst preiswert herstel-
len zu kdnnen.

[0004] Bekanntlich gibtes beiden Sieben unterschied-
liche Formen der Sieb6ffnungen. Man unterscheidet zwi-
schen im Wesentlichen runden Offnungen und Iangli-
chen, wobei die langlichen Offnungen im Extremfall enge
Spalte sind, die Uber die gesamte Axialerstreckung der
Siebkoérbe verlaufen. Die Herstellungsverfahren sind an
die Sieboffnungen angepasst, weshalb sie sich oft fur
Lochsiebkérbe und Spaltsiebkérbe wesentlich unter-
scheiden. Bei Spaltsieben sind bereits moderne Herstel-
lungsverfahren gefunden worden, bei denen die Sieboff-
nungen, also die Spalte, zwischen parallel angeordneten
Staben gebildet werden. Dieses Verfahren ist aber nach
wie vor wegen der Vielzahl der Stabe sehr aufwandig.
[0005] Aus der DE 196 35 189 A1 ist ein Verfahren
bekannt, mit dem sich Lochsiebe bedeutend glnstiger
herstellen lassen, insbesondere solche mit sehr vielen
sehr kleinen Siebléchern.
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[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Sieben zu schaffen, die
mit sehr feinen Siebdffnungen versehen sind. Die Kosten
sollen niedrig sein, ohne dass Festigkeit oder Qualitat
schlechter werden.

[0007] Diese Aufgabe wird durch die im Kennzeichen
des Anspruchs 1 genannten Merkmale geldst.

[0008] Bekanntlich treten an den Sieben von
Drucksortierern durch die anliegende Druckdifferenz und
die hydraulischen St6Re der Siebraumer betrachtliche
Belastungen auf. Dennoch kdnnen relativ diinne Sieb-
streifen verwendet werden, da sie auf Grund der Erfin-
dung steif genug sind, um diesen beim Betrieb des
Drucksortierers auftretenden Kraften zu widerstehen.
Diese Steifigkeit rihrt daher, dass die Siebstreifen nicht
eben sind, sondern eine Krimmung aufweisen oder
durch Falzen oder Sicken verstarkt sind. Auch die Anfor-
derung, zur Einbringung sehr feiner Siebéffnungen (z.B.
0,05 bis 0,5 mm Durchmesser) diinne Bleche verwenden
zu missen, lasst sich mit der Erfindung erfillen.

[0009] Siebstreifen sind einfacher zu bohren, stanzen
oder elektronenstrahlbohren als die kompletten Siebble-
che, da sie schmaler sind und leicht auf einer relativ klei-
nen Maschine bearbeitet werden kdnnen. Bei Herstel-
lung und Montage der Teile ist ein hoher Automatisie-
rungsgrad moglich. In vielen Féllen kénnen sie wegen
der mittragenden Profilstédbe eine geringere Wandstarke
haben als aus einem Stlick geformte, gelochte Siebe
oder Siebmantel. Wichtig ist auch, dass je nach Anfor-
derung und Grof3e des Durchsatzes in der Praxis unter-
schiedlich groRe Plansiebe oder Siebkérbe erforderlich
sind. Wahrend nach dem Stand der Technik hergestellte
Siebkorbe unterschiedlicher GréRen grof3e und aufwan-
dige Fertigungsanlagen erfordern, kénnen bei dem er-
findungsgemafen Verfahren auf derselben Anlage Sieb-
kérbe unterschiedlichen Durchmessers und unter-
schiedlicher Hohe hergestellt werden. Ahnliches gilt
auch fiir ebene Siebe unterschiedlicher GréRe.

[0010] Werden mit Hilfe des erfindungsgeméafien Ver-
fahrens Siebkérbe oder Siebschalen hergestellt, entfallt
wegen des Aufbaus aus mehreren Siebstreifen das pro-
blematische Biegen von grofkflachigen Siebblechen, wel-
ches dazu filhren kann, dass die Siebkorbe nicht ausrei-
chend prazise herstellbar sind.

[0011] Die Erfindungund ihre Vorteile werden erlautert
an Hand von Zeichnungen. Dabei zeigen:

Fig. 1 Teil eines erfindungsgemafl hergestellten
Siebes;

Fig. 2-5 jeweils Varianten mit unterschiedlichen Sieb-
streifen;

Fig. 6 Profil eines Profilstabes.

[0012] In Fig. 1 sind die wichtigsten Bauteile darge-

stellt, die zur erfindungsgemafRen Herstellung des Sie-
bes bendtigt werden, und zwar in bereits gefligter An-
ordnung nach dem Verformungsschritt. Dabei sieht man
Siebstreifen 2 (mit einer Materialstarke d z.B. zwischen
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1 mm und 5 mm) mit den bereits eingebrachten Sieboff-
nungen 7, die typischerweise zylindrische Bohrungen
aufweisen. Solche Bohrungen kénnen einen Durchmes-
ser zwischen 0,05 und 5 mm haben. Wird das Sieb zum
Filtern einer Faserstoffsuspension verwendet, sind
Durchmesser zwischen 0,05 und 0,5 mmbesonders glin-
stig. Es sind aber auch andere Offnungsformen denkbar.
Die Siebstreifen 2 (mit einer Materialstarke d z.B. zwi-
schen 1 mm und 5 mm) enthalten an ihren Langsseiten
4 Uber ihre Langserstreckung Formflachen 5. Die
Profilstabe1 weisen beidseitig gegenliberliegende Nuten
8 auf, welche im Wesentlichen den genannten Formfla-
chen 5 der Siebstreifen 2 komplementar entsprechen.
Auf diese Weise ist ein Formfligeverbund zwischen den
Siebstreifen und den Profilstdben mdglich. Die Profilsta-
be 1 ihrerseits sind mit einer Fligekontur 10 versehen
(hier unten gezeichnet) und weisen an der der Fligekon-
tur 10 entgegen gesetzten Seite (hier oben gezeichnet),
der Kopfseite, Erhebungen 11 auf. Der hier nur teilweise
gezeichnete Trager 3 hat nach oben hin offene Ausneh-
mungen 6, die in einem Abstand a zueinander einge-
bracht sind. In diese Ausnehmungen 6 sind die Profilsta-
be 1 mit Hilfe ihrer Fligekontur 10 verankert. Der Abstand
a und die Breite b der Siebstreifen 2 sind so gewahlt,
dass ein eng anliegender Verbund zwischen Siebstreifen
und Profilstaben entsteht.

[0013] Bevorzugt wird das erfindungsgemafe Verfah-
ren eingesetzt, um zylindrische Siebkdrbe herzustellen,
was dazu fihrt, dass der Trager 3 nach dem Verformen
ein geschlossener Ring oder ein Ringsegment ist. Diese
Kriimmung des Tragers 3 ist bei dieser Figur 1 allerdings
nicht sichtbar.

[0014] Derin Fig. 1 gezeigte Teil eines erfindungsge-
mal hergestellten Siebes wird z.B. so verwendet, dass
die Zustrémseite bei der in der Figur gezeigten Anord-
nung oben ist. In der Regel wird dann auf der Zulaufseite
ein Siebraumer dicht am Sieb entlang bewegt, um es
durch hydraulische Impulse frei zu halten. Die Bewe-
gungsrichtung des Siebrdumers ist durch einen Pfeil R
angegeben. Die Siebstreifen 2 sind gewdlbt, wobei die
Kriimmungsachse parallel zu den Profilstdben 1 verlauft.
In Folge der Wélbung bildet sich eine maximale Héhe h
aus, die also die Differenz zur - gedachten - Planlage
eines Siebstreifens angibt. Die Hohe h kann z.B. 10 %
des Abstandes a betragen, vorzugsweise allerdings eher
zwischen 20 und 50 %. Ahnlich wie bei einer Bogenbriik-
ke kénnen die Siebstreifen, die Krafte in Folge der am
Sieb anliegenden Druckdifferenz und vom Raumer her-
rihrenden Druckimpulse aufnehmen. Anzumerken ist in
diesem Zusammenhang, dass die Profilstédbe 1 auch we-
sentlich zur Stabilitdt des Siebes beitragen, da sie mas-
siver als die Siebstreifen ausgebildet werden kénnen und
in den Tragern 3 verankert sind. Bei der in Fig. 1 gezeig-
ten Form handelt es sich nur um eine von vielen Még-
lichkeiten. So zeigt z.B. die Fig. 2 gewdlbte Siebstreifen
2, die gerade umgekehrt wie in Fig. 1 angeordnet sind.
[0015] Weitere Ausfiihrungsformen zeigen die Figu-
ren 3 und 4, bei denen die Siebstreifen 2’ mit Knicken

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder Falzen versehen sind, wobei die Siebdffnungen hier
nicht dargestellt sind. Auch eine doppelt gefalzte Aus-
fuhrungsform gemaR Fig. 5 ist denkbar, wobei auch das
nur Beispiele sein sollen. Bei der Auswahl dieser Losun-
gen ist z.B. zu bericksichtigen, bei welcher Form die
Siebrdumung wirksam erfolgen kann.

[0016] Es hatsichin vielen Fallen als Vorteil erwiesen,
dass die Oberseite (Kopfseite) des Profilstabes 1 zur
Raumerseite hin eine Schrage hat, die zur Oberseite 12
des Trégers 3 einen Winkel o bildet, der z.B. zwischen
3° und 30° liegt (s. Fig. 6).

[0017] Profilstdbe 1’ mit zur Oberseite 12 parallelen
Kopfseite zeigen die Figuren 2 bis 4.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Sieben, welche eine
Vielzahl von Siebéffnungen (7) aufweisen,
mit folgenden Schritten:

- Siebstreifen (2, 2’) mit Sieb6ffnungen (7) wer-
den hergestellt, welche an den Langsseiten (4)
mit Formflachen (5, 5’) versehen sind,

- mindestens zwei Trager (3) werden an einer
Seite mit Ausnehmungen (6) in einem bestimm-
ten Abstand (a) versehen,

- Profilstabe (1, 1’) werden hergestellt, deren
Profil auf einer Seite (Fulseite) eine Fligekontur
(10) hat, die den Ausnehmungen (6) in den Tra-
gern (3) im Wesentlichen komplementar ent-
sprichtund das auRerdem beidseitig gegeniiber
liegende Nuten (8) enthalt, welche zumindest
teilweise denjenigen der Formflachen (5, 5’) der
Siebstreifen (2, 2') komplementar entsprechen,
- die Profilstabe (1, 1°) werden parallel zueinan-
der in die Ausnehmungen (6) der Trager (3) ein-
gelegt oder eingeschoben,

- die Siebstreifen (2, 2’) werden parallel zuein-
ander jeweils zwischen die Profilstédbe (1, 1’) ge-
schoben,

- die Trager (3) werden verformt und dadurch
in ihre endgultige Form gebracht, wobei durch
die Verformung die formschllssig eingesetzten
Profilstabe (1, 1’) eingeklemmt werden,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Siebstreifen (2, 2’) nicht eben sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmungen (6) in den Tragern (3)
durchweg den gleichen Abstand (a) voneinander
und die Siebstreifen (2, 2’) durchweg die gleiche
Breite (b) haben.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
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dass der Abstand (a) von benachbarten Ausneh-
mungen (6) zwischen 20 mm und 100 mm, vorzugs-
weise 30 bis 60 mm, betragt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formflachen (5, 5’) der Siebstreifen (2, 2')
Uber ihre Langserstreckung gleich sind.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formflachen (5) an den Seiten der Sieb-
streifen (2) durch Vorspriinge gebildet werden und
die Profilstédbe (1) hierzu komplementare Nuten (8)
aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass gewodlbte Siebstreifen (2) eingeschoben wer-
den, deren Krimmungsachse parallel zu den Profil-
staben (1, 1°) liegt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass gefalzte Siebstreifen (2') eingeschoben wer-
den mit mindestens einer Falz, die parallel zu den
Profilstdben (1, 1) ausgerichtet ist.

Verfahren nach einem der voran stehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sieboffnungen (7) Lécher mit Durchmesser
zwischen 0,05 und 5 mm, vorzugsweise 0,05 bis 0,5
mm, sind.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Siebstreifen (2, 2’), in ihrer Querrichtung
betrachtet, jeweils mindestens fiinf Reihen von Sor-
tierd6ffnungen (7) enthalten.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass Siebstreifen (2, 2’) mit einer Materialstarke (d)
zwischen 1 mm und 5 mm, vorzugsweise 1 bis 3
mm, eingesetzt werden.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die grofte freie Hohe (h) der Siebstreifen (2,
2’) mindestens 10 % des Abstandes (a) der Profil-
stabe (1, 1’), vorzugsweise 20 bis 50 %, betragt.

Verfahren nach einem der voran stehenden Ansprii-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

che,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Profil der Profilstabe (1, 1’) auf der der
Flgekontur (10) gegentiber liegenden Seite (Kopf-
seite) eine Uber die Nut (8) hinausgehende Erhe-
bung (11) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Erhebung (11) zur Rdumerseite hin eine
Schrage hat gegenuber der Oberseite (12) des Tra-
gers (3) mit einem Winkel (o)) zwischen 0 und 30°.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Trager (3) durch plastische Verformung zu
Ringsegmenten gebogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trager (3) durch plastische Verformung zu
in sich geschlossenen Ringen gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stol¥flachen der Trager (3) miteinander
nicht I6sbar, z.B. durch Léten, Kleben oder Schwei-
3en verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 14, 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Krimmungsmittellinie beim Verformen der
Trager (3) auf der Seite der Siebstreifen (2, 2’) liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Trager (3) vor dem Einlegen der Profilstabe
durch elastische Riickverformung nach dem Zusam-
menfligen von Tragern (3), Siebstreifen (2, 2’) und
Profilstaben (1, 1°) in ihre endgiltige Form gebracht
werden.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspru-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass auch zwischen den Formflachen der Siebstrei-
fen (2, 2’) und den Profilstdben (1, 1°) durch Verfor-
mung der Trager (3) eine Klemmverbindung erzeugt
wird.

Verfahren nach einem der voran stehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein Teil der Klemmverbindungen
zusatzlich durch eine nicht I6sbare Verbindung, wie
z.B. Loten verstarkt wird.
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21. Sieb mit einer Vielzahl von Siebd&ffnungen (7), her-
gestellt durch das Verfahren nach einem der voran
stehenden Anspriiche mit folgenden Teilen:

- mindestens zwei Trager (3), die mit Ausneh- &
mungen (6) in einem bestimmten Abstand (a)
versehen sind,

- Profilstdbe (1, 1°), die parallel zueinander in

den Ausnehmungen (6) der Trager (3) einge-
klemmt sind und deren Profil auf einer Seite 70
(FuBseite) eine Fugekontur (10) hat, die den
Ausnehmungen (6) in den Tragern (3) im We-
sentlichen komplementar entspricht, wobei das
Profil auerdem beidseitig gegeniiber liegende
Nuten (8) enthalt, 15
- Siebstreifen (2, 2’), welche mit Sieb6ffnungen

(7) und an den Langsseiten mit Formflachen (5,

5’) versehen sind, welche zumindest teilweise

den Nuten (8) der Profilstabe (1, 1’) komplemen-

tar entsprechen und die parallel zueinander je- 20
weils zwischen den Profilstaben (1, 1°) gehalten
sind,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Siebstreifen (2, 2’) nicht eben sind. 25
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