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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Spaltsiebes, welches insbesondere zur Verwen-
dung in Anlagen zur sortierenden oder reinigenden Behandlung von wéssrigen Faserstoffsuspensionen, z.B.
bei der Papierherstellung, geeignet ist, bei welchem Verfahren an Querstdbe draht- oder stabférmige
Langskérper angebracht werden, welche die Siebspalte begrenzen. Ein solches Verfahren ist aus der Druck-
schrift EP-A-0 287 408

Solche Spaltsiebe, worunter auch begrenzte kiirzere Schlitzlingen oder unterbrochene Spalte aufweisen-
de sogenannte Schlitzsiebe verstanden werden, kommen in verschiedenen Siebformen, z.B. als zylindrische
Siebkérbe, Flachsiebe, Bogensiebe, Halbschalensiebe, Trommelsiebe oder dergl. vor.

Bei der Papierherstellung werden solche Spaltsiebe u.a. in Sortierern, Rejectsortern und sog. Fraktiona-
toren eingesetzt. Die Sortierer dienen dazu, aus einer wéssrigen Faserstoffsuspension, die in dieser Phase
der Aufbereitung ca. 0,5 bis 4 % Fasern und etwa 96 bis 99,5% Wassergehalt hat, die darin enthaltenen Stér-
stoffe, wie Verunreinigungsteilchen, zu entfernen, wahrend die Fraktionatoren dazu dienen, zwei Fraktionen
mit verschieden langen Fasern voneinander zu trennen und die Langfasern am Sieb zuriickzuhalten und ge-
trennt abzufiihren. Auch in Rejectsortern und Trommelsieben, welche bei Stoffdichten bis zu 20% arbeiten,
werden derartige Siebe verwendet.

In den bekannten Herstellungsverfahren fiir solche Spaltsiebe werden die Verbindungen zwischen Langs-
kérpern und Querstaben zumeist durch Schweilen oder Herumschlingen erzeugt. Als Schweilverfahren kann
z.B. das bekannte sogenannte WiderstandschweilRen angewendet werden, bei dem an den Kontaktstellen ein
elektrischer Strom die Schmelzwérme erzeugt. Aber auch andere SchweilRverfahren sind grundsétzlich ge-
eignet. Bei SchweilRverbunden hat das Verfahren den Nachteil, dal die so erzeugten Siebe an ihren frei lie-
genden Oberflachen unerwiinschte Gratbildung sowie unerwiinschte Rauhigkeit, Vertiefungen, Spalte oder
Erhebungen aufweisen. Auch bei Schlingverbindungen, bei denen die Langskérper um die Querstidbe herum-
geschlungen werden, bilden sich Vertiefungen und Kanten. So kann es dazu kommen, daR bei Verwendung
des Siebes Fasern aus der Faserstoffsuspension an den Verbindungen héngen bleiben kénnen, wobei die Ge-
fahr besteht, daR sich an diesen weitere Fasern anlegen und zusammenhé&ngende Flocken, Spinnen oder Zép-
fe bilden. Wenn sich nach einer gewissen Einsatzzeit des Spaltsiebes die so entstandenen Faserbiindel vom
Sieb ablésen und in den Durchlaufstoff hinter dem Sieb hineingesplilt werden, ist der gewiinschte Sortiereffekt
oder Fraktioniereffekt der Siebe nicht mehr gewéhrleistet. Dies ist bei der Papierherstellung héchst nachteilig,
bei der es darauf ankommt, dal die Papierfasern in der Faserstoffsuspension vor deren Aufbringen auf das
Entwésserungssieb in maximaler Weise vereinzelt sind und keine zusammenhangenden Flocken oder Ver-
spinnungen bilden, welche die Qualitat des herzustellen den Papiers erheblich verschlechtern und zu Produk-
tionsstdrungen fidhren kénnen. Es kann auch zu Verstopfungen des Sortiersiebes kommen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Spaltsieben zu schaf-
fen, das die Siebe an ihren Verbindungen derart gestaltet, dal® die Gefahr des Hangenbleibens und damit des
Verflockens und/oder Verspinnens der Fasern an den Spaltsieben sowie von Verstopfungen ganz oder weit-
gehend reduziert ist, und mit dem auch eine Erhéhung der Festigkeit an den Verbindungsstellen verbunden
sein kann.

Dies wird erfindungsgeman dadurch erreicht, daf die Verbindungen zwischen den Langskdrpern und den
Querstében des Spaltsiebes an ihren nach dem Verbinden freiliegenden Oberflachen mit glatt geflossenem,
erstarrten Material Gberdeckt werden, so daR nach Anwendung des Verfahrens die Verbindungsstellen an ihren
freiliegenden AuRenseiten mit eine glatte Oberfliche besitzenden Uberdeckungen versehen sind. Dabei soll-
ten diese Uberdeckungen zweckmaRig an ihrer AuRenseite glatt ausgerundet oder hohlkehlenférmig ausge-
bildet sein. Neben einem L&t- oder Schweimaterial kommen also fiir die glatte Uberdeckung der Verbindungen
alle Medien in Frage, welche aufgrund ihrer Oberflachenspannung eine oberfldchenglatte und unter Umstan-
den ausgerundete Uberdeckung der Verbindung ergeben.

Es kann auch das beim Schweillen bereits angeschmolzene und spéter gratbildend erstarrte Material zur
Abdeckung verwendet werden, indem es nach dem eigentlichen SchweilRvorgang erneut partiell erhitzt und
erschmolzen wird, z.B. unter Schutzgas (sog. WIG-Lichtbogen).

Das erfindungsgemaf hergestellte Spaltsieb bietet den Vorteil, daR seine Festigkeit an der Verbindungs-
stelle erhdht wird (z.B.Verminderung der Kerbwirkung), was insbesondere wegen der dort im Betrieb auftre-
tenden Wechsel belastung von Bedeutung ist. Durch die Wahl eines bei relativ niedriger Temperatur flieRenden
Materials im Vergleich zur Schmelztemperatur der Stébe und Langskdrper ergibt sich ein weiterer Vorteil. Die
z.B. beim Loten notwendige relativ niedrige Temperatur bringt nur eine geringe Gefahr des Verziehens des
Spaltsiebes mit sich, und die vorhandenen Verbindungen werden nicht mehr erweicht oder aufgeschmolzen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind gegenstand der Anspriiche 2 bis 12

Das Verfahren zur Herstellung wird anhand von Zeichnungen erléutert. Es zeigen:
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Figur 1: den Schnitt durch eine erfindungsgeman iliberdeckte Schweiltverbindung,

Figur 2: einen Teil eines Siebes mit nicht liberdeckter Schweillverbindung,

Figur 3: einen Teil eines Siebes mit iiberdeckter Schweillverbindung,

Figur 4: einen Teil eines Siebes mit nicht Gberdeckter Schlingverbindung,

Figur 5: einen Teil eines Siebes mit iiberdeckter Schlingverbindung.

Figur 6: Schnitt durch eine nicht iiberdeckte Schweillverbindung.

Figur 7: Schnitt durch eine gemaR Anspruch 10 oder 11 abgedeckte Schweillverbindung

In den Fig.2 und 3 ist jeweils als Ausschnitt eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemaRen Spaltsiebes in Schriagansicht dargestellt, die im folgenden néher beschrieben wird.

Das in der Zeichnung dargestellte Spaltsieb hat aus keilférmigen Profilstiben gebildete Langskdrper 1,die
an ihrer Unterseite durch im Querschnitt runde Querstabe 2 miteinander verbunden sind, an welchen sie an-
geschweiltt sind. Die SchweilRverbindungen 3 zwischen den Profilstdben 1 und dem Querstab 2 haben noch
im unfertigen Zustand unregelmafRige und unebene Oberflachen (Fig. 2). Die erfindungsgeman auf die frei-
liegenden Bereiche dieser Oberflachen aufgebrachten Uberdeckungen 4 aus Lot oder einem anderen glatt flie-
Renden, erstarrenden Material sind in Fig.3 dargestellt. Diese Uberdeckungen haben aufgrund der hohen
Oberflachenspannung des Uberdeckungsmaterial eine glatte Oberfléche, die insbesondere im Bereich ihres
Anschlusses an die Umfangsfldche des Querstabes 2 glatt ausgerundet sind.

Aus Fig. 4 ist die an sich bekannte Verbindung durch Verschlingung der Profilstédbe 1 um die Querstabe
2 erkennbar. Bei diesem Herstellungsverfahren kénnen sich die Verbindungsstellen 3 fiir den Betrieb des Sie-
bes ebenfalls nachteilig ausbilden, wie bereits anhand der Schweillnahte beschrieben. Vergleichbares gilt fiir
die Stellen 5, welche fiir die genaue Distanz der Profilstdbe 1 von den jeweils benachbarten Profilstdben sor-
gen.

Figur 5 zeigt den Erfindungsgegenstand gemal dem Anspruch 3 bzw. den auf diesen Bezug nehmenden
Anspriichen. Die Uberdeckungen 4 verschlieRendie nachteiligen Hohlrdume an den Verbindungsstellen und
decken Kanten und Grate ab.

Figur 7 erlautert insbesondere die Anspriiche 10 und 11. Es wird gezeigt, daR die Abdeckung 4 aus dem
Material der vorher angebrachten SchweiRnaht gebildet wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Spaltsiebes, welches insbesondere zur Verwendung in Anlagen zur sor-
tierenden oder reinigenden Behandlung von wéssrigen Faserstoffsuspensionen, z.B. bei der Papierher-
stellung, geeignet ist, bei welchem Verfahren an Querstébe (2) draht- oder stabférmige Langskorper (1)
angebracht werden, welche die Siebspalte begrenzen, dadurch gekennzeichnet, dal® die Verbindungen
(3) zwischen den Langskérpern (1) und den Querstaben (2) an ihren freiliegenden Oberflachen mit glatt
geflossenem, erstarrten Material iiberdeckt werden, so da nach Anwendung des Verfahrens die Verbin-
dungsstellen dort mit eine glatte Oberfléche besitzenden Uberdeckungen (4) versehen sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf® die iiberdeckten Verbindungen (3) Schweil’-
verbindungen sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal die Verbindungen (3)dadurch entstehen, da
die Langskorper (1) um die Querstébe (2) herumgeschlungen werden, wobei zur Einhaltung eines ge-
winschten Spaltes Abstandshalter vorhanden sein kénnen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Uberdeckungen (4) an ihrer AuRenseite
glatt ausgerundet sind.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Uberdeckungen (4) an ihrer AuRenseite
hohlkehlenférmig ausgebildet sind.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Uberdeckungen (4) aus einem Material
bestehen, das in flissiger Form sich aufgrund seiner Oberflachenspannung auf den zu tiberdeckenden
Flachen aufzieht.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal auf die Verbindungen (3) zwischen den
Langskdrpern und den Querstaben Lot, duro- oder thermoplastische Kunststoffe oder dergl. glatt flieRen-
des, erstarrendes Material iiberdeckend aufgebracht wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da auf die Ver-
bindungen (3) zwischen den Langskérpern und den Querstédben Pulver oder Paste aufgebracht wird, wel-
ches bzw. welche in einer nachfolgenden Behandlung verflissigt wird und anschlieRend erstarrt, so da®
daraus die Uberdeckungen (4) gebildet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal das
glattflieRende, erstarrende Material durch ein Tauchverfahren aufgebracht wird, bei dem vorher die nicht
abzudeckenden Bereiche des Spaltsiebes mit einer das glattflieRende Material abweisenden Schicht ver-
sehen sind.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Schweillverbindungen durch insbeson-
dere kurzzeitiges Erwarmen an ihren Oberflachen so angeschmolzen werden,dal sich dort aus dem ur-
spriinglichen Schweifmaterial die Uberdeckungen (4) bilden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal das kurzzeitige Erwarmen durch einen
kurzzeitig in unmittelbare N&he der Verbindungen (3) gebrachten Lichtbogen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal der Lichtbogen unter Schweil-Schutzgas
gebildet wird.

Claims

10.

Amethod of producing a bar screen, which is more especially suitable for use in installations for the sorting
or cleaning treatment of aqueous suspensions of fibrous material, e.g. when making paper, in which meth-
od wire-shaped or bar-shaped longitudinal bodies (1) which define the screen gaps are applied to trans-
verse rods (2), characterised in that the joints (3) between the longitudinal bodies (1) and the transverse
rods (2) are covered at their exposed surfaces with solidified material which has flowed smoothly, so that
after use of the method the joints are provided there with coverings (4) possessing a smooth surface.

A method according to claim 1, characterised in that the joints (3) are welded joints.

A method according to claim 1, characterised in that the joints (3) come about in that the longitudinal bod-
ies (1) are wound around the transverse rods (2), in which respect distance pieces may be present for
adherence to a desired gap.

A method according to claim 1, characterised in that the coverings (4) are smoothly rounded off on their
outside.

A method according to claim 1, characterised in that the coverings (4) are flute-shaped on their outside.

A method according to claim 5, characterised in that the coverings (4) consist of a material which in liquid
form by reason of its surface tension attaches itself to the surfaces that are to be covered.

A method according to claim 1, characterised in that solder, thermosetting plastics or thermoplastics or
similar smoothly flowing, solidifying material is applied in a covering manner to the joints (3) between the
longitudinal bodies and the transverse rods.

A method according to any one or more of claims 1 to 7, characterised in that powder or paste, which in
a subsequent treatment is liquefied and then solidified, so that the coverings (4) are formed therefrom,
is applied to the joints (3) between the longitudinal bodies and the transverse rods.

A method according to any one or more of claims 1 to 7, characterised in that the smoothly flowing, sol-
idifying material is applied by a dipping process, in which those regions of the bar screen which are not
to be covered are previously provided with a layer which repels the smoothly flowing material.

Amethod according to claim 2, characterised in that the welded joints are incipiently melted by in particular
short-time heating at their surfaces in such a way that the coverings (4) are formed there from the original
welding material.
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A method according to claim 10, characterised in that the short-time heating is effected by an arc brought
for a short time into the immediate vicinity of the joints (3).

A method according to claim 11, characterised in that the arc is formed under gas shielding.

Revendications

10.

1.

12.

Procédé de fabrication d’'un tamis & fentes convenant en particulier a étre utilisé dans des installations
de traitement pour classer ou épurer des suspensions aqueuses de matiére fibreuse, par exemple dans
la fabrication de papier, dans lequel des corps longitudinaux (1) en forme de fils ou de baguettes délimitant
les fentes du tamis sont posés sur des barreaux transversaux (2),

caractérisé en ce que les jonctions (3) entre les corps longitudinaux (1) et les barreaux transversaux (2)
sont recouvertes sur leurs surfaces exposées avec un matériau s’écoulant en formant une surface lisse,
solidifiée, de telle sorte qu'aprés I'application du procédé les points de jonction sont munis, en ces en-
droits, de revétements (4) ayant une surface lisse.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les jonctions (3) recouvertes sont des jonctions
par soudage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les jonctions (3) sont formées par enroulement
des corps longitudinaux (1) autour des barreaux transversaux (2), des entretoises pouvant étre présentes
pour maintenir une fente voulue.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les revétements (4) sont arrondis et lisses sur
leur face extérieure.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les revétements (4) ont la forme d’une moulure
concave sur leur face extérieure.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que les revétements (4) sont faits d’'un matériau qui,
dans sa forme liquide, s’étire sur les surfaces a recouvrir grace a sa tension superficielle.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que de la brasure, de la soudure tendre, ou des ma-
tieres plastiques dures ou thermoplastiques ou autres, s’écoulant et se solidifiant de maniére lisse, est
appliquée sur les jonctions (3) entre les corps longitudinaux et les barreaux transversaux, en recouvrant
ces jonctions.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 & 7, caractérisé par I'application sur les jonctions
(3) entre les corps longitudinaux et les barreaux transversaux de poudre ou de pate qui est ensuite fondue
lors d’un traitement ultérieur et se solidifie ensuite de maniére a former les revétements (4).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que le matériau s'écoulant et
se solidifiant sous forme lisse est appliqué par immersion, les zones du tamis a fentes ne devant pas étre
recouvertes étant préalablement munies d’'une couche qui repousse le matériau a écoulement lisse.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que les jonctions soudées sont refondues par un ré-
chauffage particuliérement bref de leur surface, de telle sorte que les revétements (4) se forment a ces
endroits a partir du matériau de soudage initial.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que le bref réchauffage a lieu au moyen d’un arc
électrique appliqué pendant un temps bref a proximité immédiate des jonctions (3).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que I'arc est formé sous un gaz de soudage protec-
teur.
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