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(54) SIEB FUR PAPIERZELLSTOFF-SPLITTERFANGER UND KLASSIERER

(57) Sieb fiir Papierzellstoff-Splitterfanger und Klassierer,
gebildet aus nebeneinandergereihten Elementen mit U-for-
migem Querschnitt, die einen flachen mit Perforationen ver-
sehenen Boden (2) und zwei Seitenwande (3) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Elemente (1) mit U-formi-
gem Querschnitt so angeordnet sind, daB sie eine merklich
zylindrisch gedrehte Wand bilden, die mit Schiitzen und
Lochern versehen ist, an welche méglicherweise Nuten und
Stege (Hindernisse) angeschlossen sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Sieb zur hydrodynamischen Reinigung oder Klassifizierung von
Papierzellstoff unter Druck in einer Reinigungs- oder einer Klassifiziereinrichtung mit einem hydrodynami-
schen Lifter.

In der Papierzeilstoffindustrie und insbesondere in der Industrie zur Erzeugung von Paierzellstoff aus
Altpapier wird eine groBe Anzahl von Sieben verwendet, um die den Papierzelistoff bildenden Fasern von
verschiedenen in Altpapier vorkommenden Verunreinigungen ("Kontaminationen” genannt) in Einrichtungen,
die "Splitterfinger” bezeichnet werden, zu trennen, und weiters, um Fasern in Einrichtungen, die "Klassie-
rer” bezeichnet werden nach lhrer Linge zu sortieren. Es sind dabei bereits zylindrische Filter zur
Reinigung oder Klassifizierung von Papierzelistoff bekannt. Die Masse ist unter Druck auf den Zylinder
aufgebracht, der in einem geschiossenen Raum angebracht wird. Um ein rasches Zuwachsen des Filtes zu
vermeiden, wird die Oberfliche des Filters kontinuierlich gereinigt. Diese Reinigung wird mittels eines
hydrodynamischen Lifters erzielt, bei welchem ein Streichblatt od. dgl. sehr schnell Uber die Oberfliche
des Zylinders darliberstreicht und in unmittelbarer Nihe der Perforationen vorbeistreicht, so daB hinter
diesem Streichblatt ein Unterdruck erzeugt wird, der Schwingungen hervorruft, welche die Zuwachsungen
des Filters 16st. Es handelt sich dabei um sogenannte Siebe zur hydrodynamischen Reinigung oder
Klassiefizierung von Papierzelistoff unter Druck, weiche mit einem "hydrodynamischen Lifter” versehen
sind. Dieser "hydrodynamische Lufter” ist jene Einrichtung, welche Uber die Filteroberfiiche hinwegstreicht
und damit das Zuwachsen des Filters verhindert. Derartige Siebe sind in einer Reihe von Druckschriften
beschrieben, wie beispielsweise FR-PS 1.539.846, US-PS 3.617.008, SE-OS 72/11272, FR-OS 84 00658,
FR-OS 78 08132 und FR-OS 88 10684, wobei auch bekannt ist, wie diese Siebe anzuordnen sind, indem
oberhalo der Schiitze oder L&cher, die in der Siebwand enthalten sind, Stege ("Hindernisse") und
darauffolgende Nuten in Zusammenwirkung mit einem hydrodynamischen Liifter Puisationen hervorrufen,
die die Wirksamkeit des Siebes verbessern und Siebverstopfungen verhindern.

Bei einer Einrichtung der eingangs genannten Art, wie sie aus der FR- PS 2 450 307 hervorgeht, sind
allerdings die Siebplatten eben, weisen also keinen U-fSrmigen Querschnitt auf, soda8 hier zylindermantei-
f8rmige Platten bzw. Abschnitte derselben aneinandergereiht sind, wobei im Bereich dieser Aneinanderrei-
hung Versteifungskrdnze angeordnet sind. Derartige Filter sind einerseits von der Herstellung aufwendig
und andererseits hinsichtlich der Festigkeit nachteilig, da bei jedem der St&8e zusitzliche Einrichtungen zur
ErhShung der Festigkeit vorgesehen sein miissen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Sieb der eingangs genannten Art zu schaffen, welches
einfach zu fertigen ist und eine hohe innere Festigkeit aufweist.

Erfindungsgem3B wird die genannte Aufgabe dadurch geldst, daB das Sieb in an sich bekannter Weise
aus nebeneinandergereihten Elementen mit U-fdrmigem Querschnitt gebildet ist, welche einen flachen, mit
Perforationen versehenen Boden und zwei Seitenwinde aufweisen, wobei die Elemente mit U-férmigem
Querschnitt zur Bildung des Mantels eines Zylinders zusammengeflgt sind, und daB die Elemente
entweder quer zur Richtung der Erzeugenden des Zylinders oder in einem Winkel zwischen 0° und 90°
angeordnet sind.

Wie angegeben, sind zwar U-férmigen Querschnitt aufweisende Elemente bekannt, jedoch nicht bei
einer Gattung der eingangs genannten Art, da es sich bei der, den an sich bekannten Stand der Technik
bildenden US-PS 2 423 442 um ein Zylindersieb handelt, welches in einem Bottich bewegbar angeordnet
ist, wobei der Bottich durch Ubliche Mittel in Vibration versetzt ist. AuBerdem ist das Sieb nicht dem Druck
des Papierzellstofforeies ausgesetzt und weist auch keinerlei "hydrodynamischen Lifter” auf, so daB die
damit verbundenen Schwingungen nicht auftreten kdnnen. Uberdies weist bei der bekannten Ausbildung die
Anordnung der U-formigen Elemente eine solche Form auf, daB aufgrund des Aufeinanderfolgens der Stibe
und der dazwischenliegenden Ringe es nicht mdglich ist, einen "hydrodynamischen Liifter", also einen
Streichbalken, so anzuordnen, daB er in unmittelbarer Nihe der Oberfliche des Siebes, also des Bodens
des U, Uber das das Sieb hinwegstreicht.

Die Elemente werden entweder parallel oder senkrecht zu den Mantellinien des Zylinders angeordnet,
oder sie bilden einen Winkel zwischen 0° und 90° zum Verlauf der Mantellinie des Zylinders. Verlaufen die
Elemente parallel zu den Mantellinien, sind sie gerade und Seite an Seite angeordnet; verlaufen sie im
rechten Winkel zu den genannten Mantellinien, sind sie gew8lbt und somit kreisbogenférmig; weisen sie
eine Neigung zu den Mantellinien auf, sind sie schraubenlinienférmig gewunden.

Beim letzten Beispiel hat das Sieb mindestens ein Element mit U-férmigem Querschnitt. Wenn der
Winkel, der zwischen der Ebene im rechten Winkel zur Lidngsachse des Siebes und der Lingsachse der
Elemente bei etwa 90° liegt, beinhaltet das Sieb eine Mehrzahl von schrigen Elementen, die in einer
Schraubenfinie angeordnet sind. Mit zunehmendem Steigungswinkel a kann das Sieb aus einem einzigen
schraubenlinienfGrmig gewundenen Element bestehen, dessen Lingskanten aneinander anliegen.
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Vorteilhafterweise kann das Sieb mindestens ein gewdibtes und spiralférmig gewundenes Element mit
U-f6rmigem Querschnitt umfasssen. Dadurch wird erzeilt, daB mittels eines einzigen Elements das gesamte
Filter hergestellt werden kann. Dabei kann es -aus einem einzigen spiralférmig gewundenen Element mit U-
fdrmigen Querschnitt bestehen und es k&nnen die Spiralen miteinander verbunden sein und durch
SchweiBungen oder aufgesetzte Profile fest zusammengeklammert werden. Dies ergibt ein Filter mit einer
hohen inneren Festigkeit.

Weiters kann der Querschnitt der Elemente die Form eines asymmetrischen U aufweisen, bestehend
aus zwei Seitenwdnden von verschiedener Ldnge und einem Boden, in weichen die Perforationen und
mdglicherweise Nuten eingebracht sind und der schrig zu den Seitenwdnden angeordnet ist, wobei die
Enden der Seitenwadnde in einer gleichen, im rechten Winkel zu den Seitenwinden stehenden Ebene liegen
und wobei der Boden in bezug zur zylindrischen Oberfliche des Siebes eine Schrigstellung aufweist. Auf
diese Weise erstreckt sich die perforierte Oberfliche schrdg zur zylindrischen Oberfliche des Siebes. Sind
diese U's mit asymmetrischem Querschnitt entlang der Mantellinien des zylindrischen Siebes angeordnet,
ergeben sich "Hindernisse", die je nach Richtung der FiUssigkeit den Fliissigkeitsdurchgang entweder
verz8gern oder eine Wirkung hervorrufen, die als Pulsation und/oder Wirbelbildung bekannt ist und in den
oben erwdhnten Patenten beschrieben ist. Sind die asymmetrichen U's in Form einer Schraubeniinie
gewunden, erhdlt man eine schraubenfdrmige Rinne, die die Abgédnge (durch Sieb zurlckgehaltenes
Material) zur Evakuationszone fiihrt. Die asymmtrischen U's kdnnen durch Falzen einer Platte oder durch
Nebeneinanderreihen von einzelnen Elementen wie bei den symmetrischen U's erhalten werden.

Dabei kdnnen die Elemente mit U-férmigem Querschnitt durch Biegen von Blech gebildet sein, um
Rippen aus zwei Ubereinander gefalzten Seitenwdnden zu formen. Dies ergibt eine besonders einfache
Herstellbarkeit des Erfindungsgegenstandes. Die Winde der Elemente kdnnen durch schiefe Fldchen
miteinander verbunden sein, was zu scharfe Kanten und Ubergdnge im Bereich zwischen den W#nden
vermeidet. Weiters kann der Zylinder aus gefalztem Blech gebildet sein, und es k&nnen die Falzungen nicht
geschlossen sein. Dadurch wird erreicht, daB bei Zusammenspannen der Teile des Zylinders eine hohe
Elastizitdt der einzelnen Elemente erreicht wird. Zum Zusammenhalten der einzelnen Teile kann der
Zylinder an seinem oberen und unteren Ende durch einen Kranz, er an einem der Rénder einer Falzung
befestigt ist, zusammengespannt sein, wodurch eine gleichmaBige Spannung Uber den gesamten Umfang
des Zylinders erreicht ist. Um einen sicheren Zusammenhalt der Elemente auch bei grdBerer Belastung
sicherzustellen, k&nnen die benachbarten Elemente durch ein Schweiinaht zusammengehalten werden, die
sich entlang des gesamten Kontaktbereiches erstreckt. Es kénnen benachbarte Elemente auch durch ein U-
Profil zusammengehaiten werden, welches die aneinanderliegenden Seitenwénde der Elemente durch den
Verlauf Uber den gesamten Kontaktbereich zusammenklemmt, was den Vorteil hat, da8 zusammengebaute
Siebe zu Reperaturzwecken auch zerlegt werden k&nnen.

FUr eine besonders gute Bearbeitbarkeit der Elemente kdnnen diese im Querschnitt eine geringe
Dimension im GréBenbereich von 10 mm und eine Dicke im GrdBenbereich von 1 mm aufweisen und mit
Perforationen in Form von Schlitzen in einer Breite von 10 Mikrometer bis 1 mm versehen sein.

Zwischen zwei benachbarten SeitenwiZnden des U-férmigen Elements kann ein flaches Element
vorgesehen sein, daB hochkant gewdlbt ist und zurAufrechterhaltung der Festigkeit der Siebwand dient.
Damit werden insbesondere radial wirkende Krifte zuverldssig abgefangen. Dazu kann die Dicke des
flachen Elements in etwa der Dicke der Seitenwédnde des U's entsprechen und die Breite mindestens gleich
der HEhe der Seitenwédnde sein, was insbesondere bei einer Schweiiverbindung ginstig ist, da Materialien
gleicher Dicke zu verarbeiten sind.

Es kdnnen im Boden des U-férmigen Elements Nuten und Schlitze im rechten Winkel zu den
Seitenwdnden ausgebildet sein, wobei die Nuten eine geringere Tiefe als die Dicke des Bleches haben, und
die Schlitze eine gréBere Tiefe aufweisen. Dazu kdnnen die U-férmigen Elemente so angefertigt sein, daB
sich im unteren Ende der Verbindung zwischen zwei vertikalen Wanden ein Zwischenraum bildet, in
welchen die Enden der Nuten und Schlitze minden. Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daB8 die
Schiitze keine Endwinde aufweisen, und sie dadurch einander nicht berUhren, und zwar weder wahrend der
Bearbeitung noch widhrend der Verwendung des Siebes durch Anhdufung von Fasern. Auf diese Weise
erzielt man nicht nur eine sehr einfache und sehr prdzise Bearbeitung, sondern auch ein sich nicht
verstopfendes Sieb aus einer dinnen und daher wenig teuren Platte. Dazu kann der Radius der Krummung
der QOberfliche die den Boden mit den Seitenwdnden verbindet, gréBer sein, als die Tiefe "h" des
Einschnittes, der in dem Boden und den Seitenwédnden eingebracht wird um den Schiitz zu bilden.

Schiieflich kénnen die Elemente Perforationen in Form von Schlitzen, die in den Boden des U's
eingebracht sind, aufweisen, wobei die Achsen der Schlitze einen Winkel a zur Ebene quer zu den
Elementen von etwa der gleichen GroBe bildet wie der Steigungswinkel der Spiralen im Bezug zur Ebene,
die im rechten Winkel zur Langsachse des Siebes steht. Diese Schrigstellung o der Schlitze ermdglicht es.
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die Schiitze parallel zur Drehachse des Siebes zu halten.

In der Zeichnung ist ein Ausfihrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes dargestellt, wobei jedoch
keine Einschrankung auf dasselbe besteht. Fig. 1 zeigt eine schematische, perspektivische Ansicht eines
Siebteiles, in dem nebeneinader U-Profile angeordnet sind. Fig. 2 gibt eine schematische Ansicht eines
Ausflihrungsbeispiels von Fig. 1 wieder. Fig. 3 ist eine schematische, perspektivische Ansicht eines
Siebteiles, der durch Umbiegen eines Bleches hergestelit wurde. Fig. 4 veranschaulicht eine schematische
Ansicht eines Ausflihrungsbeispiels von Fig. 3. Fig. 5 stellt eine schematische Ansicht eines erfindungsge-
maBen zylindrischen Siebes dar, bei dem die U-férmigen Elemente gerade und paraliel zu den Mantellinien
des Zylinders verlaufen. Fig. 6 zeigt eine schematische Ansicht eines erfindungsgemaBen zylindrischen
Siebes, bei dem die U-férmigen Elemente kreisfdrmig und im rechten Winkel zu den Mantellinien des
Zylinders verlaufen. Fig. 7a und 7b gibt zwei schematische Ansichten eines erfindungsgemaBen zylindri-
schen Siebes wieder, bei dem die nebeneinadnerliegenden U-férmigen Elemente in Spiralen angeordnet
sind. Fig. 8 ist eine Seitenansicht der Ausbildung gem38 Fig. 7. Fig. 9 zeigt eine maBstabvergrderte
perspektivische Detailansicht einer Anordnung von Nuten und Schiitzen. Fig. 10 veranschaulicht eine
Seitenansicht der Ausbildung gemi3B Fig. 9. Fig. 11 stellt eine schematische Ansicht eines Frisers zur
gleichzeitigen Ausbildung von Nut und Schlitz dar. Fig. 12 und 13 zeigt Detailansichten eines Siebes
entsprechend der Fig. 6. Fig.14 ist eine Detailansicht entsprechend dem Sieb gemis Fig. 5. Fig. 15, 16 und
17 geben drei Ausflihrungsbeispiele der Verbindung der Einzelelemente wieder. Fig. 18 zeigt eine
schematische Ansicht eines Ausflihrungsbeispieles des Siebes. Fig 19 stellt eine schematische Detailan-
sicht einer Aneinanderreihung von asymmetrischen Einzelelementen mit U-férmigem Querschnitt dar. Fig.
20 ist eine perspektivische Ansicht der Ausbildung gemaB Fig. 19. Fig. 21 gibt eine schematische Ansicht
eines zylindrischen Siebes wieder, das aus asymmetrischen U-Profilen hergestellt ist, die parallel zur
Mantellinie des Zylinders angeordnet sind. Fig. 22 zeigt eine schematische Ansicht eines zylindrischen
Siebes, das aus einem einzigen asymmetrischen, spiralfrmig gewundenen, U-i6rmigen Element hergestelit
ist. Fig. 23 und 24 sind Ansichten zur Darstellung der Bewegung der Fliissigkeit in bezug zum Sieb gemas
Fig. 20. Fig. 25 veranschaulicht eine perspektivische Teilansicht eines Teiles einer Siebwand, die zu
asymmetrischen U's gefalzt wurde. Fig 26 zeigt einen Querschnitt durch ein Ausfiihrungsbeispiel gemaB
Fig. 25.

Aus diesen Figuren geht hervor, daB das erfindungsgemiBe Sieb aus einer Platte mit einer geringen
Dicke von 1,5 bis 2,5 mm durch Nebeneinanderreihen von Elementen 1, die einen U-fdrmigen Querschnitt
aufweisen, angefertigt ist.

Aus Fig. 1 und 2 ist ersichtlich, daB das Sieb aus U-profilaufweisenden Elementen 1 besteht, die mit
ihren Léngsseiten aneinandergereiht sind. Jedes Element 1 hat einen Boden 2 und zwei Seitenwinde 3: die
Elemente 1 grenzen durch ihre Seitenwinde 3 aneinander, und die B&den 2 bilden die zylindrische
Oberfldche des Siebes, in welcher Licher, Schiitze und/oder Nuten eingebracht werden.

In Fig. 3 und 4 sieht man, daB die Elemente 1 durch Faizung einer Blechplatte hergestellt sind, womit
man gleichzeitig Seitenwinde 3 und Boden 2 erhilt.

In den U-férmigen Elementen kdnnen anschiieBend Nuten 5 und Schlitze 6 im rechten Winkel zur
Langsachse der Elemente oder auch im rechten Winkel zu den Seitenwénden 3 eingebracht werden (Fig. 9
und 10).

Dementsprechend werden die Nuten 5 in den B&den 2 von der AuBenseite gegeniiber den Enden der
Seitenwidnde 3 im rechten Winkel zur Lingsachse in einer geringeren Tiefe als die Dicke des Bodens 2
ausgebitdet, wonach ein Schlitz 6 am Boden der Nut 5 in einer gréBeren Tiefe als die Dicke des Bodens 2
und quer zu diesem verlaufend gebildet wird. Vorzugsweise wird ein Friser mit zwei aneinanderliegenden
Scheiben verwendet (Fig. 11), wobei mit der einen Scheibe 5a die Nut 5 und mit der anderen Scheibe 6a
mit gréBerem Durchmesser der Schlitz 6 gebildet wird. Auf diese Weise erhdlt man mit einem einizigen
Arbeitsgang einen Schiitz 6 , der zur Nut 5 duBerst exakt angeordnet ist, was sehr wichtig ist.

Wie in den Fig. 1 bis 4 dargestellt, sind die U-fSrmigen Elemente 1 so ausgefiihrt, daB im tiefsten
Bereich der Verbindung zweier vertikaler Seitenwinde 3 noch ein Zwischenraum 8 bestehen bleibt, wobei
die Enden jeder Nut 5 und jedes Schlitzes 6 in diesen leeren Zwischenrdumen 8 miinden.

In Fall von Fig. 1 und 3 ist es erforderlich, daB der Radius der Krimmung R (Fig. 9 und 10) der
Oberfldche, die die Verbindung zwischen Boden 2 und Seitenwinden 3 darstellt, groBer ist als die Héhe
"h" des Einschnittes, der in der Wand 3 gebildet wird, um den Boden 2 bei der Ausbildung des Schlitzes 6
zu perforieren.

Das gleiche Ergebnis kann man durch Verbinden der Winde 2 und 3 durch schiefe Flichen 9 erhalten,
wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, oder auch ohne Ausbildung von Falzen im Blechmaterial, wie es in Fig. 4
dargestellt ist.
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Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daB die Schlitze 6 keine Endwinde aufweisen und sie dadurch
einander nicht berlihren, weder wihrend der Bearbeitung noch wiahrend der Verwendung des Siebes durch
Anh&dufung von Fasern.

Auf diese Weise erzielt man nicht nur eine sehr einfache und sehr prizise Bearbeitung, sondern auch
ein sich nicht verstopfendes Sieb aus einer diinnen und daher auch weniger teuren Platte.

In einem ersten Ausfihrungsbeispiel kdnnen die U-férmigen Elemente gerade und parallel zu den
Mantellinien des Zylinders verlaufen, dargestellt in Fig. 5, oder sie k&nnen kreisférmig und im rechten
Winkel zu den Mantellinien angeordnet sein, wie dies in Fig. 6 dargestellt ist.

Im Fall von Fig. 5 soliten die U-férmigen Elemente 1 keine zu groBe Linge aufweisen, da sie sonst zum
Durchbiegen neigen wiirden. Man verwendet daher kiirzere Elemente 1, um daraus eine Aufeinanderfoige
von kleinen Zylindern zu bilden, die lbereinander mit kreisf6rmigen Krdnzen 10 angeordnet werden, wie in
Fig. 14 dargestellt.

In Fig. 6 wird eine flache Falzung des Bleches durchgefiihrt, und wenn die mit den Winden 3
Ubereinstimmenden Rippen hergestelit sind, wird das Blech gewdlbt. In der Praxis ist es unmdglich, eine
gleichmiBige Wdlbung eines rostfreien Bleches, das mit Rippen versehen ist, zu erzielen. Es hat sich aber
herausgestellt, daB man die L&cher, Schlitze und vielleicht auch die Nuten, die die mit den Perforationen
(L&6cher, Schlitze) kombinierten Stege (Hindernisse) bilden, nach der Bildung der Falzungen und vor der
W&dlbungsdurchflihrung herausarbeiten solite. Die genannte W&lbung kommt infolge des Vorhandenseins
von Schlitzen & und Nuten 5 sehr leicht und gleichmadBg zustande. AnschlieBend wird ein Spannkranz 11,
der entweder in einer geschlossenen Falzung, wie in Fig. 12 dargestellt, oder in einer offenen Falzung, wie
in Fig. 13 dargestellt, eingehadngt ist, sowoh! am Unterteil als auch am Oberteil des Zylinders angebracht. in
jedem Fall verleihen die Falzungen der Anordnung eine groBe Elastizitit.

In einem 2zweiten Ausflihrungsbeispiel (Fig. 7a, 7b und 8) wird das zylinderférmige Sieb durch
spiralfdrmige Windung eines oder mehrerer Element 1 von U-Profilen hergestellt, die bereits im vorhinein
bearbeitet wurden und somit die oben beschriebenen Perforationen (Schlitze 6 oder L&cher) und méglicher-
weise Nuten 5 aufweisen.

Das Sieb kann aus einem einzelnen Element 1 gr&Berer Lange hergestellt werden, das aus einem Teil
besteht oder durch Stumpfschweifien mehrerer gleicher Elemente angefertigt wird (Fig. 7a).

Die spiralférmige Windung gemaB Fig. 8 wird vorzugsweise so gebiidet, daB ein Ende des Elements 1
in einen Dom eingespannt wird, der bei Drehung die W&lbung und die spiralférmige Windung bildet. In
diesem Fall weist die Windung eine geringe Steigung mit einem Winkel a von wenigen Graden, bezogen
auf die Ebene 22 im rechten Winkel zur Zylinderachse, auf.

Das Ausfiihrungsbeispiel stelle ein zylindrisches Sieb dar, doch beschrinkt sich die Erfindung nicht auf
diese Form, sondern erstreckt sich auf sdmtliche Ausbildungen in Drehung, Konizitdt, Zylindrokonizitit usw.

Wenn die spiralfdrmige Windung des Elements 1 fertig ausgefiihrt ist, werden die Spiralen 13, 14 so
miteinander verbunden, daB sie fest aneinanderliegen, um ein Ausstrdmen von Zellstoff zwischen zwei
Spiralen 13, 14 zu verhindern.

Bei der Perforierung der Elemente 1 werden die Nuten 5 und/oder Schiitze 6 jedoch nicht im rechte
Winkel zur Léngsachse des Elements 1 oder den Seitenwénden 3 ausgebildet, sondern in einer Richtung
20, die im Winkel a zur Achs-Normalen 19 schrdg verlduft, wobei dieser Winkel der gleiche ist wie die
Steigung der Spiralen 13, 14 des Siebes, bezogen auf die Ebene 22, die sich im rechten Winkel zur
Léngsachse 23 des Siebes erstreckt. Diese Schrdgstellung a der Schlitze 6 ermdglicht es, die Schlitze
parailel zur Drehachse des Siebes zu halten.

Entsprechend einem anderen Ausfihrungsbeispiel ist es mdglich, ein Sieb durch Nebeneinanderrei-
hung von U-férmigen Elementen 1 zu erhalten, wobei diese Elemente 1 eine Steigung aufweisen und
spiralfdrmig gewunden sind, wie in Fig. 7b dargestellt. In diesem Fall ist der Steigungswinkel a der
Elemente zur Ebene, die sich im rechten Winkel zur Ladngsachse des Zylinders ertreckt, sehr groB und
kommt einem 90 * Winkel nahe.

Die Fertigstellung des Siebes wird schiieBlich dadurch erreicht, daB an jedem Ende des Siebes ein
Endkranz 18 aufgesetzt wird, der in die letzte Spirale eingreift, und damit eine Oberfliche gebildet wird, die
im rechten Winkel zur Drehachse des Siebes steht, wie dies aus Fig. 7a und 8 hervorgeht. Diese Endkrinze
18 ermdglichen den Einbau des Siebes in einen Splitterfanger oder einen Klassierer.

Der Zusammenbau der nebeneinandergereihten Elemente 1 kann in verschiedenen Varianten durchge-
flhrt werden, ungeachtet der Ausflihrungsform des Siebes (gerade Elemente wie in Fig. 5, ringférmige wie
in Fig. 6 oder spiralférmige wie in Fig. 7a, 7b und 8).

In einer ersten Ausgestaltung (Fig. 15, 16) wird der Zusammenbau entweder durch herkGmmliches
Zusammenschweien der Enden von zwei benachbarten Seitenwinden 3 mit einer Uberhdhung 15 aus
Metall, oder durch SchweiBen mit endloser Elektrode der aneinanderliegenden Winde durchgefiihrt.
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In einer zweiten Ausgestaltung (Fig. 17) wird der Zusammenbau durch Anordnung eines Profiles 16
oder eines aufgesetzten Profiles, das ebenfalls einen im allgemeinen U-frmigen Querschnitt aufweist,
jedoch verkehrt aufgesetzt wird, durchgefiihrt, wobei diese Profile 16 die aneinanderliegenden Seitenwande
3 abdecken und zusammendriicken.

Das aufgesetzte Profil 16 erstreckt sich fortlaufend und je nach Ausfihrungsform entweder gerade,
wobei zwei benachbarte Seitenwinde 3 iiber die gesamte Linge des Zylinders in Stellung gehaiten
werden, oder zwischen zwei Krinzen 10, oder ringférmig im Falle von ringférmigen Elementen (Fig. 6),
oder spiralférmig gewunden zwischen zwei aneinanderliegenden Spiralen 13, 14 entlang der gesamten
Schraubenlinie.

Eine dritte Ausgestaltung wird in Fig. 18 dargestellt. Bei diesem Ausflihrungsbeispiel sind die Einzelele-
mente aus Bandeisen geringer Dicke im Gr&Benbereich von 0,5 bis 1 mm angefertigt, und die Querdimen-
sion des Einzelelementes liegt in einem Bereich von 1 cm, mit beispielsweise Seitenwdnden von 10 mm
und einer Basis von 20 mm: ein aus einem soichen Band hergestellites Sieb ist jedoch eher fragil. Zur
Versteifung ist ein Einsetzen eines flachen Metallelementes 17 zwischen zwei benachbarten Seitenwdnden
3 vorgesehen. Dieses flache Metallelement 17 ist am Bord gewdlbt und wird durch elektrisches Schweifien,
vorzugsweise SchweiBen mit endloser Elektrode, zwischen den Seitenwdnden 3 gehalten. Das flache
Metallelement 17 hat etwa die gleiche Dicke wie das Bandeisen und die Breite entspricht mindestens der
Hohe der Seitenwinde 3. Vorzugsweise ist aber das flache Metallelement 17 zwei- bis dreimal so hoch wie
eine Seitenwand 3.

Diese Ausgestaltung hat folgenden wichtigen Vorteil: in U-formigen Elementen 1 geringer Dimensionen
und geringerer Dicke k&nnen damit sehr feine Perforationen (Schlitze oder L&cher) gebildet werden. Es
sind Schlitze 6 mit einer Breite von 1 mm bis zehn Mikrometern zu erzielen.

In derartigen GrdBenbereichen ist die Verformung des Materials wahrend der Wd&lbung des Elementes
von groBer Bedeutung flr den letztendlichen Querschnitt der Perforationen: das Metall an der konkaven
Seite wird zusammengedriickt und die Perforationen schiieBen sich wieder, wéhrend das Material an der
gegeniiberliegenden konvexen Seite gedehnt wird und die Perforationen sich 6ffnen. Bei Schlitzsieben
erhilt man dabei Perforationen mit einem V-férmigen Querschnitt, was der Wirkungsweise des Siebes
dienlich ist.

Das erfindungsgeméBe Sieb hat groBe technische und Skonomische Vorteile. Technisch gesehen, ist
die Ausfilhrung einfach und kann weitgehend automatisiert werden. Die Verwendung dunner Bleche
resultiert in vermindertem Bearbeitungsaufwand und geringem Verlust an Metall, und gleichzeitig dazu
kénnen sehr feine und pazise Perforationen mittels konventioneller Werkzeuge eingebracht werden.
Okonomisch gesehen, verursachen derartige Siebe geringere Materiaikosten und sind noch dazu schneller
herstellbar; folglich vermindern sich auch die Konstruktionskosten deutlich.

Die Fig. 19 und 24 beziehen sich auf eine andere erfindungsgemése Ausgestaltung, in welcher die
Elemente 1 mit U-férmigem Querschnitt nicht symmetrisch wie bei den vorherigen Figuren sind, sondern
asymmetrisch.

Bei asymmetrischen U-Profilen wird vorausgesetzt, da8 der Boden 2 des U. in welchem die Perforatio-
nen (L&cher und Schiitze 8) und mdglicherweise auch die damit verbundenen Nuten 5 zur Bildung von
Stegen (Hindernisse) eingebracht sind, schrdg zu den Seitenwinden 3 verlduft (anstatt im rechten Winkel
zu ihnen), und daB die Seitenwinde 3a und 3b verschiedene Ldngen aufweisen, ihre Enden aber in einer
gleichen Ebene, die im rechten Winkel zu ihnen steht, liegen. Damit wird erreicht, daB8 die Oberflache des
Bodens 2 dieser Elemente 1, in welchem die Perforationen (L&cher oder Schiitze 6) und mdglicherweise
die Nuten 5 ausgebildet sind, schrig zur zylindrischen Oberfiiche des Siebes verlauft.

Diese asymmetrischen U-Profile finden in genau der gleichen Weise Anwendung wie die vorher
beschriebenen symmetrischen U-Profile. Man kann sie daher entweder nebeneinander anordnen, parailel zu
den Mantellinien des Zylinders, wie es in Fig. 21 dargestelit ist, oder in Form einer Spirale winden, wie in
Fig. 22 dargestelit.

Es ist anzumerken, daB man im Fall der Fig. 21 Stege (Hindernisse) erhdlt, die die Flussigkeit je nach
Richtung ihres Durchganges entweder bremsen Fig. 23 oder einen Effekt hervorrufen, der als Pulsation
und/oder Verwirbelung bekannt ist (Fig. 24).

Alles was vorher in Verbindung mit den symmetrischen U-fdrmigen Elementen beschrieben wurde, ist
auch bei den asymmetrischen U-férmigen Elementen anwendbar. Ein Sieb mit asymmetrischen U's kann
insbesondere durch Falzen hergestellt werden, wie dies in Fig. 25 dargestellt ist. Ein Vergleich zwischen
Fig. 25 und 26 zeigt, daB es eine Blechfalzung an jedem asymmetrischen U-férmigen Element geben kann,
wie dies in Fig. 25 dargestellt ist, oder eine Blechfalzung zwischen mehreren asymmetrischen U-f6rmigen
Elementen (Fig. 26).
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Sieb zur hydrodynamischen Reinigung oder Kiassifizierung von Papierzellstoff unter Druck in einer
Reinigungs- oder einer Kiassifiziereinrichtung mit einem hydrodynamischen Liifter, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sieb in an sich bekannter Weise aus nebeneinandergereihten Elementen (1) mit U-
formigem Querschnitt gebildet ist, welche einen flachen, mit Perforationen versehenen Boden (2) und
zwei Seitenwidnde (3) aufweisen, wobei die Elemente (1) mit U-férmigem Querschnitt zur Bildung des
Mantels eines Zylinders zusammengefiigt sind, und daB die Elemente (1) entweder quer zur Richtung
der Erzeugenden des Zylinders oder in einem Winkel zwischen 0° und 90° angeordnet sind.

Sieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es mindestens ein gewdlbtes und spiralfdrmig
gewundenes Element (1) mit U-fSrmigem Querschnitt umfaBt.

Sieb nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf es aus einem einzigen spiralférmig gewunde-
nen Element (1) mit U-f6rmigem Querschnitt besteht und die Spiralen (13, 14) miteinander verbunden
sind und durch SchweiBung (15) oder aufgesetzte Profile (16) fest zusammengeklammert werden.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der Elemente
die Form eines asymmetrischen U aufweist, bestehend aus zwei Seitenwinden (3a, 3b) von verschie-
dener Lange und einem Boden (2), in welchen die Perforationen (6) und moglicherweise Nuten (5)
eingebracht sind und der schrég zu den Seitenwinden angeordnet ist, sodaB die Enden der Seitenwin-
de (3) in einer gleichen, im rechten Winkel zu den Seitenwinden (3) stehenden Ebene liegen, und da
der Boden (2) in bezug zur zylindrischen Oberfliche des Siebes eine Schrigstellung aufweist.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Elemente (1) mit U-
férmigem Querschnitt durch Biegen von Blech gebildet sind, um Rippen aus zwei Ubereinandergefalz-
ten Seitenwinden (3) zu formen.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Winde {2) und (3) der
Elemente (1) durch schiefe Flachen (9) miteinander verbunden sind.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daB der Zylinder aus gefalzten
Blech gebildet ist und die Falzungen nicht geschlossen sind.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Zylinder an seinem
oberen und unteren Ende durch einen Kranz (12), der an einem der Rédnder einer Falzung befestigt ist,
zusammengespannt ist.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die benachbarten Elemente
(1) durch eine Schweifinaht (15) zusammengehaiten werden, die sich entlang des gesamten Kontaktbe-
reiches erstreckt.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die benachbarten Elemente
(1) durch ein U-Profil (18) zusammengehalten werden, welches die aneinanderliegenden Seitenwinde
(3) der Elemente durch den Vertauf (iber den gesamten Kontaktbereich zusammenklemmt.

Sieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Elemente (1) im Querschnitt eine geringe
Dimension im Gr&Benbereich von 10 mm und eine Dicke im Gr&Benbereich von 1 mm aufweisen und
mit Perforationen (6) in Form von Schiitzen in einer Breite von 10 Mikrometern bis 1 mm versehen sind.

Sieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da3 zwischen zwei benachbarten Seitenwinden (3)
des U-formigen Elementes (1) ein flaches Element (17) vorgesehen ist, das hochkant gewdibt ist und
zur Aufrechterhaltung der Festigkeit der Siebwand dient.

Sieb nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dag die Dicke des flachen Elementes (17) in etwa
der Dicke der Seitenwidnde (3) des U entspricht und die Breite mindestens gleich der HShe der
Seitenwinde ist.
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Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB im Boden (2) des U-
férmigen Elementes Nuten (5) und Schiitze (6) im rechten Winkel zu den Seitenwinden (3) ausgebiidet
sind, wobei die Nuten (5) eine geringere Tiefe als die Dicke des Bleches haben und die Schlitze (6)
eine groBere Tiefe aufweisen.

Sieb nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf die U-frmigen Elemente (1)
so angefertigt sind, daB sich im unteren Bereich der Verbindung zwischen zwei vertikalen Winden (3)
ein Zwischenraum (8) bildet, in welchen die Enden der Nuten (5) und Schlitze (6) minden.

Sieb nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius der Kriimmung (R) der Oberfi3-
che, die den Boden (2) mit den Seitenwdnden (3) verbindet, gréBer ist als die Tiefe "h" des
Einschnittes, der in dem Boden (2) und den SeitenwZnden (3) eingebracht wird, um den Schlitz (6) zu
bilden.

Sieb nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Elemente (1) Perforationen in Form von
Schlitzen (6), die in den Boden des U eingebracht sind, aufweisen, wobei die Achse (20) der Schliitze
einen Winkel o zur Ebene quer zu den Elementen von etwa der gieichen GroB8e bildet wie der
Steigungswinkel der Spiralen in bezug zur Ebene (22), die im rechten Winkel zur Lingsachse des
Siebes steht.

Hiezu 8 Blatt Zeichnungen
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