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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer zylindrischen Siebvorrichtung mit einer Viel-
zahl von Profilstaben, bei der mehrere ringférmige, senk-
recht zur Zylinderachse verlaufende und voneinander
beabstandete Stabhalter an der Innen- oder AuRenseite
mit randoffenen Aussparungen versehen sind, deren
Form den StabfiiRen der Profilstdbe im Wesentlichen
komplementar entspricht und die geringfligig gréRer als
die StabfliRe sind und bei der die Profilstabe parallel zu-
einander und parallel zur Zylinderachse in die Ausspa-
rungen eingesetzt werden.

[0002] Ein bekanntes Beispiel fiir den Einsatz von zy-
lindrischen Siebvorrichtungen, die nach dem Verfahren
dieser Art herstellbar sind, ist das Sortieren von Faser-
stoffsuspensionen, wie es in Drucksortierern der pa-
piererzeugenden Industrie durchgefihrt wird.

[0003] Dabeisollen diein der Suspension enthaltenen
Fasern durch das Sieb hindurch treten, wahrend die nicht
gewiinschten festen Bestandteile an dem Spalt abgewie-
sen und aus der Siebvorrichtung wieder herausgeleitet
werden.

[0004] Dadurch, dass die Offnungen eine im Wesent-
lichen Iangliche Form haben, also Schlitze oder Spalten
sind, werden faserige Teilchen leichter durchgelassen
als die kubischen, auch wenn beide Arten in ahnlicher
GroéRenordnung vorliegen sollten.

[0005] Miteinerderartigen Sortiertechnologie istdaher
ein sehr guter Ausscheidungseffekt von nicht faserigen
Storstoffen aus Faserstoffsuspensionen moglich.
[0006] Denkbar ist auch ein Einsatz zur Trennung un-
terschiedlicher Faserbestandteile, der sogenannten Fa-
serfraktioriierung. Voraussetzung ist allerdings eine ho-
he Prazision der Schlitzform auf der ganzen Siebflache.
[0007] Ein mogliches Verfahren, um solche Siebkdrbe
herzustellen, zeigt die DE 10 2006 007 660 A1, bei der
die Profilstabe durch plastisches Verformen der mit Ver-
tiefungen fir die Stabe vorgesehenen c-férmigen Halte-
ringe eingeklemmt werden. Hierzu werden flr derartige
Herstellungsverfahren besonders geeignete Profilstabe
verwendet. Mit Hilfe dieses Verfahrens gelang es, die
Herstellung wesentlich zu verbilligen. Das Verfahren wird
bei Siebkdrben verwendet, bei denen die Stabe am In-
nenrand der Halteringe eingesetzt werden. Eine solche
Anordnung der Stéabe wird gewahlt, wenn die Suspension
von innen nach aufen die Schlitze passieren soll (zen-
trifugale Fahrweise).

[0008] Zur Umformung der Halteringe werden an den
StoRenden von aufen Biegekrafte eingeleitet, wobei
sich die StofRenden auf der Innenseite auf Stiitzwalzen
abstitzen.

[0009] Ein alternatives Verfahren, um solche Siebkor-
be herzustellen, zeigt die DE 44 35 538 A1. Dieses Ver-
fahren wird bei Siebkoérben verwendet, bei denen die Sta-
be am AulRenrand der Halteringe eingesetzt werden. Ei-
ne solche Anordnung der Stébe wird gewahlt, wenn die
Suspension von auf3en nach innen die Schlitze passieren
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soll (zentripetale Fahrweise).

[0010] Zur Fixierung der Profilstdbe wird dabei der
Krimmungsradius der Halteringe vergroRert.

[0011] Die DE 102013 224528 B3 beschreibt eine L6-
sung, bei der die Stdbe am Innenrand der Halteringe ein-
gesetztund Uber radial von auf3en auf die Halteringe ein-
wirkende Krafte fixiert werden.

[0012] Wichtig ist, dass die Dimensionen der Sieboff-
nungen mit sehr geringen Toleranzen eingehalten wer-
den. Um sie von Verstopfungen frei zu halten, sind zu-
meist Raumer erforderlich, die in geringerem Abstand an
der Siebflache vorbei bewegt werden und die hydrauli-
sche Impulse erzeugen. Siebvorrichtungen fiir den Ein-
satz in Drucksortierern miissen daher sehr prazise ge-
fertigt sein und hohen Belastungen standhalten.

[0013] Die Aufgabe der Erfindung ist es den Herstel-
lungsaufwand bei méglichst verbesserter Festigkeit und
gesteigerter Lebensdauer der Siebvorrichtung zu ver-
mindern.

[0014] Erfindungsgemal wurde die Aufgabe dadurch
gelost, dass sich zumindest zwei der jeweils einem Pro-
filstab zugeordneten Aussparungen hinsichtlich ihrer
Form derart voneinander unterscheiden, dass sich zwi-
schen ihnen ein geringfligiger Versatz der entsprechen-
den Kontaktflache mit dem Profilstab ergibt.

[0015] Infolge des wenn auch geringen Versatzes der
Aussparungen kommt es zum Verklemmen der Profilsta-
be in diesen Aussparungen. Dabei ist der Versatz aller-
dings so gering, dass ein axiales Einschieben oder ein
radiales Eindriicken der Profilstabe in diese Aussparun-
gen maoglich bleibt.

[0016] Nachdem Einfiihren aller Profilstabe ergibt sich
so eine stabile Konstruktion des zylindrischen Siebkor-
bes und eine stabile Lage der Stabhalter, so dass eine
weitere Fixierung der Profilstabe in den Aussparungen
meist nicht erforderlich ist.

[0017] Um die Verschrankung zwischen den Profilsta-
ben und den Stabhaltern zu vervollkommnen, ist es vor-
teilhaft, wenn sich die jeweils axial benachbarten Aus-
sparungen eines Profilstabes hinsichtlich ihrer Form der-
art voneinander unterscheiden, dass sich zwischen ih-
nen ein geringfugiger Versatz der entsprechenden Kon-
taktflache mit dem Profilstab ergibt.

[0018] Besonders wirksamist der Versatz bei mehrals
zwei Stabhaltern, wenn sich die Richtung des Versatzes
in axialer Richtung betrachtet abwechselnd umgekehrt.
[0019] ErfindungsgemalR lassen sich die unterschied-
lichen Aussparungen mittels Laser-, Draht-, Wasser-
strahlschneiden 0.8 effizient aus den Stabhaltern her-
austrennen.

[0020] Da der Stabhalter bereits als Ring vorliegt und
in der Regel einstlickig ausgefuhrt ist, vereinfacht sich
die Herstellung wesentlich. Neben einer exakten zylind-
rischen Form ergibt sich dadurch eine hohe Genauigkeit
bei den Aussparungen und damit auch den Sieb&ffnun-
gen.

[0021] Beim Laserschneiden oder Drahterodieren er-
geben sich geringflige Formabweichungen, so dass ein
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besonders einfaches Herstellerfahren darin besteht,
dass die Aussparungen mittels eines an der Innen- oder
AuBenseite des jeweiligen Stabhalters entlangfahren-
den Lasers oder Erodierdrahtes herausgeschnitten wer-
den und der Beginn des Schnitts zumindest zweier Stab-
halter des Siebzylinders versetzt zueinander angeordnet
ist.

[0022] Soll die Kontaktflache axial benachbarter Aus-
sparungen der Profilstdbe versetzt sein, so kann dies
besonders einfach dadurch erreicht werden, dass der
Beginn des Schnitts der jeweils benachbarten Stabhalter
des Siebzylinders versetzt zueinander angeordnet ist.
[0023] Falls eine zusatzliche Fixierung der Profilstabe
in den Aussparungen erforderlich oder gewlinscht ist, so
kann Uber radial von auRen einwirkende Krafte ein dau-
erhafter Formschluss zwischen den Profilstdben und den
Aussparungen erzeugt werden.

[0024] Diese radialen Krafte fliihren zu einer plasti-
schen Verformung der Stabhalter im Bereich der Aus-
sparung und Uber die Verengung der Aussparungen
letztlich zur Klemmung der Profilstabe in denselben.
[0025] Sind dabei die die Aussparungen nur auf der
Innenseite der Stabhalter vorhanden, so erfolgt die radi-
ale Krafteinwirkung direkt auf die Stabhalter.

[0026] Im anderen Fall, dass die Aussparungen nur
auf der AuRenseite der Stabhalter vorhanden sind, er-
folgt die radiale Krafteinwirkung auf die Profilstdbe und
Uber diese indirekt auf die Stabhalter.

[0027] Zur Schonung der Stabhalter sollte die Innen-
seite derselben wahrend der radialen Krafteinwirkung
keinen Stitz- oder Biegekraften ausgesetzt werden.
[0028] Besonders einfach gestaltet sich die Herstel-
lung, wenn die radiale Krafteinwirkung Giber mehrere, ra-
dial von aulien einwirkende Stempel erfolgt.

[0029] Diese Stempel sollten vorzugsweise mit glei-
chem Abstand tiber den Umfang des Siebzylinders ver-
teilt angeordnet sein. Des Weiteren sollte die, in Press-
richtung, d.h. zur Zentrumsachse der Siebvorrichtung
weisende Pressflache der Stempel konkav ausgebildet
sein, wobei diese Pressflache mit Vorteil senkrecht zur
Zylinderachse von einem Kreisabschnitt gebildet wird,
dessen Radius dem AufRlenradius der fertigen, zylindri-
schen Siebvorrichtung entspricht. Hierdurch gelingt es
wahrend des Pressens die Krafte zunehmend gleichma-
Riger auf die radiale AuRenseite der Stabhalter zu ver-
teilen. Neben einer gleichmaflligen Formverdanderung
schont dies die Stabhalter.

[0030] Im Interesse einer exakten Flihrung sollten die
Stempel zumindest wahrend der radialen Krafteinwir-
kung radial beweglich geflihrt und/oder axial zur Zylin-
derachse fixiert sein.

[0031] Nachfolgend soll die Erfindung an einem Aus-
fuhrungsbeispiel naher erlautert werden. In der beige-
fugten Zeichnung zeigt:

Figur 1: einen schematischen Langsschnitt durch ei-
nen zylindrischen Siebkorb;
Figuren 2a+b: einen schematischen Querschnitt
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durch verschiedene Siebkorbe;

Figuren 3a+b: die Aussparung 4 mit Profilstab 1 vor
und nach der radialen Krafteinwirkung und

Figur 4: einen axialen Teilschnitt durch mehrere
Stabhalter 3 mit Profilstab 1.

[0032] Die Stabhalter 3 werden als einstlickige Ringe
hier beispielhaft mittels Laserschneiden hergestellt, wo-
bei der Durchmesser geringfiigig gréfRer als beim end-
gultigen Siebkorb ist. Dies ist die Grundlage fiir eine hohe
Formgenauigkeit des Siebkorbes.

[0033] BeiFigur 1 und 2a besitzen die Stabhalter 3 auf
der Innenseite und bei Figur 2b auf der Auflenseite eine
Vielzahl gleichmaRig verteilt angeordneter Aussparun-
gen 4 fir die Profilstdbe 1. Die Aussparungen 4 bieten
gemal Figur 3a ausreichend Spiel, so dass die Profil-
stébe 1 problemlos axial durch diese geschoben werden
kénnen.

[0034] Im Ergebnis besteht der so vorgefertigte Sieb-
korb aus parallel zur Zylinderachse 2 verlaufenden Pro-
filstaben 1, die Giber mehrere axial voneinander beab-
standete und senkrecht zur Zylinderachse 2 verlaufende
Stabhalter 3 gehalten werden.

[0035] Die Siebéffnungen des Siebkorbes werden von
den Schlitzen benachbarter Profilstdbe 1 gebildet. In der
Praxis haben solche Schlitze oft eine Weite zwischen
0,05 und 2 mm.

[0036] Um die Profilstéabe 1 in den Aussparungen 4 zu
fixieren, unterscheiden sich, wie in Figur 4 zu erkennen,
die jeweils axial benachbarten Aussparungen 4 eines
Profilstabes 1 hinsichtlich ihrer Form derart voneinander,
dass sich zwischen ihnen ein geringfligiger Versatz der
entsprechenden Kontaktflache 6 mit dem Profilstab 1 in
Umfangsrichtung 7 ergibt. Dies erschwert zwar etwas
das Einfuhren der Profilstdbe 1 in die Aussparungen 4,
vereinfacht aber andererseits die Fixierung der Profilsta-
be 1 erheblich.

[0037] Gleicheslasstsichaberauchmiteinem Versatz
in radialer Richtung oder einer Mischung beider Richtun-
gen erreichen.

[0038] Der Versatzlasst sich einerseits mittels des La-
sers bewusst erzeugen.

[0039] Erergibt sich auf einfache Weise aber auch da-
durch, dass die Aussparungen 4 mittels eines an der In-
nen- oder AuRenseite des jeweiligen Stabhalters 3 ent-
langfahrenden Lasers herausgeschnitten werden und
der Beginn des Laserschnitts der jeweils benachbarten
Stabhalter 3 bei der Montage des Siebzylinders versetzt
zueinander angeordnet wird. Hierbei wird die Ungenau-
igkeit die sich beim Ublichen Laserschneiden derzeit er-
gibt, bewusst ausgenutzt.

[0040] Falls die Klemmung der Profilstdbe 1 in den
Aussparungen 4 verstarkt werden soll, so kann tber ra-
dial von auf3en einwirkende Krafte ein dauerhafter Form-
schluss zwischen den Profilstaben 1 und den Ausspa-
rungen 4 erzeugt werden.

[0041] Liegen die Aussparungen 4, wie bei Figur 2a,
auf der Innenseite der Stabhalter 3, dann erfolgt die ra-
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diale Krafteinwirkung direkt auf die Stabhalter 3.

[0042] Figur 2 b zeigt den anderen Fall, bei dem die
Aussparungen 4 auf der AulRenseite der Stabhalter vor-
handen sind und die radiale Krafteinwirkung auf die Pro-
filstdbe 1 und somit nur indirekt auf die Stabhalter 3 er-
folgt.

[0043] In beiden Fallen kommt es, da die Innenseite
der Stabhalter 3 wahrend der radialen Krafteinwirkung
keinen Stlitz- oder Biegekraften ausgesetzt ist, zu einer,
wenn auch geringen Verringerung des Durchmessers
der Stabhalter 3 sowie einer plastischen Verformung der
Stabhalter 3 im Bereich der Aussparungen 4, in deren
Folge der Raum zwischen Profilstab 1 und Stabhalter 3,
wie in Figur 3b dargestellt, geschlossen wird.

[0044] Wegen der Profilierung der Profilstabe 1 sowie
der komplementaren Form wird so eine starke Klem-
mung der StabfliRe in der jeweiligen Aussparung 4 er-
reicht.

[0045] Die radiale Krafteinwirkung wird dabei gemaf
den Figuren 2a+b tber mehrere, radial gleichmaRig tiber
den Zylinderumfang verteilt angeordnete Stempel 5 rea-
lisiert, die radial von aufRen auf die Stabhalter 3 bzw.
Profilstdbe 1 und dabei insbesondere auf die Zylinder-
achse 2 des Siebkorbes gerichtet sind. Hierzu wird die,
in Pressrichtung weisende Pressflache aller Stempel 5
jeweils von einem Kreisabschnitt gebildet, dessen Radi-
us dem AuRenradius der Siebvorrichtung nach dem
Pressvorgang entspricht. Da der von den Stabhaltern 3
bzw. Profilstaben 1 gebildete AuRRenradius der Siebvor-
richtung vor dem Pressvorgang geringfligig groRer als
danach ist, besteht am Beginn des Pressvorgangs zwi-
schen den Stabhaltern 3 bzw. Profilstdben 1 und der
Pressflache im mittleren Teil der Stempels 5 ein kleines
Spiel. Dieses Spiel kann beim Beginn des Pressens und
den damitverbundenen, geringeren Presskraften in Kauf
genommen werden und vermindert sich mit fortschrei-
tender Pressung.

[0046] Diese Umformung erfolgt sehr schonend und
gleichmaRig, so dass es an den Stabhaltern 3 zu keiner
Uberbeanspruchung kommt

[0047] Wahrend der radialen Krafteinwirkung werden
die Stempel 5 in Fihrungsnuten axial und radial gefiihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer zylindrischen Sieb-
vorrichtung mit einer Vielzahl von Profilstdben (1),
bei der mehrere ringférmige, senkrecht zur Zylinder-
achse (2) verlaufende und voneinander beabstan-
dete Stabhalter (3) an der Innen- oder Aul3enseite
mit randoffenen Aussparungen (4) versehen sind,
deren Form den StabfliBen der Profilstdbe (1) im
Wesentlichen komplementar entspricht und die ge-
ringfligig grofer als die StabfiiRe sind und bei der
die Profilstdbe (1) parallel zueinander und parallel
zur Zylinderachse (2) in die Aussparungen(4) einge-
setzt werden, wobei die Aussparungen (4) mittels
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Laserschneiden, Drahterodieren 0.4. an der Innen-
oder AuBRenseite des jeweiligen Stabhalters (3) he-
rausgeschnitten werden, dadurch gekennzeich-
net, dass der Beginn des Schnitts zumindest zweier
Stabhalter (3) des Siebzylinders versetzt zueinander
angeordnet ist, so dass sich zumindest zwei der je-
weils einem Profilstab (1) zugeordneten Aussparun-
gen (4) hinsichtlich ihrer Form derart voneinander
unterscheiden, dass sich zwischen ihnen ein gering-
fugiger Versatz der entsprechenden Kontaktflache
(6) mit dem Profilstab (1) ergibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beginn des Schnitts der jeweils
benachbarten Stabhalter (3) des Siebzylinders ver-
setzt zueinander angeordnet ist, so dass sich die
jeweils axial benachbarten Aussparungen (4) eines
Profilstabes (1) hinsichtlich ihrer Form derart von-
einander unterscheiden, dass sich zwischen ihnen
ein geringfligiger Versatz der entsprechenden Kon-
taktflache (6) mit dem Profilstab (1) ergibt.

Verfahren zur Herstellung einer zylindrischen Sieb-
vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Uber ra-
dial von auf3en einwirkende Kréfte ein dauerhafter
Formschluss zwischen den Profilstaben (1) und den
Aussparungen (4) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenseite der Stabhalter (3)
wahrend der radialen Krafteinwirkung keinen Stutz-
oder Biegekraften ausgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die radiale Krafteinwirkung
Uber mehrere, radial von auf3en einwirkende Stem-
pel (5) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stempel (5) vorzugsweise mit
gleichem Abstand Gber den Umfang des Siebzylin-
ders verteilt angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aussparungen (4)
nur auf der Innenseite der Stabhalter (3) vorhanden
sind und die radiale Krafteinwirkung auf die Stabhal-
ter (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aussparungen (4)
nur auf der AuBenseite der Stabhalter (3) vorhanden
sind und die radiale Krafteinwirkung auf die Profil-
stabe (1) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die in Pressrichtung
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weisende Pressflache der Stempel (5) senkrecht zur
Zylinderachse (2) von einem Kreisabschnitt gebildet
wird, dessen Radius dem Aufenradius der fertigen
Siebvorrichtung entspricht.

Claims

Method for producing a cylindrical screening device
having a multiplicity of profiled bars (1), in which a
plurality of ring-shaped bar holders (3) which run per-
pendicularly with respect to the cylinder axis (2) and
which are spaced apart from one another are pro-
vided on the inner or outer side with open-edge re-
cesses (4), the shape of which corresponds to the
bar feet of the profiled bars (1) in a substantially com-
plementary manner and which are slightly larger than
the bar feet, and in which the profiled bars (1) are
inserted into the recesses (4) so as to be parallel to
one another and parallel to the cylinder axis (2),
wherein the recesses (4) are cut out on the inner or
outer side of the respective bar holder (3) by means
of laser cutting, wire erosion, or similar, character-
ized in that the beginning of the cut of at least two
bar holders (3) of the screen cylinder is arranged
mutually offset, such that at least two of the recesses
(4) assigned to a respective profiled bar (1) differ
from one another with regard to their shape in such
a way that between them a slight offset of the corre-
sponding contact surface (6) with the profiled bar (1)
is produced.

Method according to Claim 1, characterized in that
the beginning of the cut of the respectively adjacent
bar holders (3) of the screen cylinder is arranged
mutually offset, such that the respectively axially ad-
jacent recesses (4) of a profiled bar (1) differ from
one another with regard to their shape in such a way
that between them a slight offset of the correspond-
ing contact surface (6) with the profiled bar (1) is
produced.

Method for producing a cylindrical screening device
according to either of the preceding claims, charac-
terized in that a permanent form-fitting engagement
between the profiled bars (1) and the recesses (4)
is generated by way of forces acting radially from the
outside.

Method according to Claim 3, characterized in that
the inner side of the bar holders (3) is not exposed
to any supporting forces or bending forces during
the radial introduction of force.

Method according to Claim 3 or 4, characterized in
that the radial introduction of force is effected by way
of a plurality of plungers (5) acting radially from the
outside.
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Method according to Claim 5, characterized in that
the plungers (5) are preferably arranged so as to be
distributed at the same spacing around the circum-
ference of the screen cylinder.

Method according to one of Claims 3 to 6, charac-
terized in that the recesses (4) are present only on
the inner side of the bar holders (3) and the radial
introduction of force is effected on the barholders (3).

Method according to one of Claims 3 to 6, charac-
terized in that the recesses (4) are present only on
the outer side of the bar holders (3) and the radial
introduction of force is effected on the profiled bars

(1.

Method according to one of Claims 5 to 8, charac-
terized in that the pressing surface of the plungers
(5) which points in a pressing direction is formed per-
pendicularly with respect to the cylinder axis (2) by
a circular portion whose radius corresponds to the
outer radius of the finished screening device.

Revendications

Procédé de fabrication d’un dispositif de tamisage
cylindrique avec une pluralité de barres profilées (1),
dans lequel plusieurs supports de barre (3) de forme
annulaire, s’étendant perpendiculairemental’axe du
cylindre (2) et espacés les uns des autres, sont pour-
vus d'évidements (4) ouverts sur le bord sur le cété
intérieur ou extérieur, dont la forme correspond es-
sentiellement de maniére complémentaire aux pieds
de barre des barres profilées (1) et qui sont Iégére-
ment plus grands que les pieds de barre, et dans
lequel les barres profilées (1) sont insérées parallé-
lement les unes aux autres et parallélement a I'axe
du cylindre (2) dans les évidements (4), les évide-
ments (4) étant découpés au moyen d’une découpe
au laser, d’'une électroérosion a fil ou analogue sur
le coté intérieur ou extérieur du support de barre (3)
respectif, caractérisé en ce que le début de la coupe
d’au moins deux supports de barre (3) du cylindre
de tamisage est agencé de maniére décalée I'un par
rapport a l'autre, de telle sorte qu’au moins deux des
évidements (4) associés respectivement a une barre
profilée (1) se distinguent I'un de I'autre au regard
de leur forme, de telle sorte qu’un léger décalage de
la surface de contact (6) correspondante avecla bar-
re profilée (1) en résulte entre eux.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le début de la coupe des supports de barre (3)
respectivement voisins du cylindre de tamisage est
agencé de maniere décalée I'un parrapport a l'autre,
de telle sorte que les évidements (4) respectivement
voisins axialement d’une barre profilée (1) se distin-
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guent les uns des autres au regard de leur forme de
telle sorte qu’un léger décalage de la surface de con-
tact (6) correspondante avec la barre profilée (1) en
résulte entre eux.

Procédé de fabrication d’un dispositif de tamisage
cylindrique selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’une liaison
de forme durable entre les barres profilées (1) et les
évidements (4) est produite par des forces agissant
radialement de I'extérieur.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que le coté intérieur des supports de barre (3) n’est
pas soumis a des forces de support ou de flexion
pendant I'action de la force radiale.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que l'action de la force radiale est exercée par
le biais de plusieurs poingons (5) agissant radiale-
ment de I'extérieur.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que les poingons (5) sont agencés de maniére ré-
partie de préférence a égale distance sur la circon-
férence du cylindre de tamisage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
3 a 6, caractérisé en ce que les évidements (4) ne
sont présents que sur le cété intérieur des supports
de barre (3) et I'action de la force radiale s’effectue
sur les supports de barre (3).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
3 a 6, caractérisé en ce que les évidements (4) ne
sont présents que sur le coté extérieur des supports
de barre (3) et I'action de la force radiale s’effectue
sur les barres profilées (1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
5a 8, caractérisé en ce que la surface de pressage
des poingons (5), orientée dans la direction de pres-
sage, est formée perpendiculairement a I'axe du cy-
lindre (2) par un segment de cercle dont le rayon
correspond au rayon extérieur du dispositif de tami-
sage fini.
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