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(57) Die Erfindung betrifft eine Siebtrommel mit mindestens einem
Versteifungsring sowie ein Verfahren zur Herstellung der Siebtrommel,
Durch die Erfindung soll erreicht werden, daB8 bei Siebtrommeln, die
schweren Belastungen unterworfen sind, bei Verbesserung der Lebensdauer
und des Ermiidungswiderstandes auch der Bereich der

Siebtrommel, der offen ausgebildet ist, vergrdBert wird, wobei
gleichzeitig bei geringstem Abfall wdhrend des Zuschneidens der
Siebtrommelteile die Voraussetzungen auch dafilr zu schaffen sind, da8
"die Herstellung der Siebtrommel, deren Linge keinen Einschrinkungen
unterworfen werden 'soll, automatisiert werden kann. Gemds der
Erfindung weist daher die Siebtrormel mit Abstand zueinander
angeordnete zylindrische Siebtrommelteile und Vertiefungsringe auf,
deren AuBenflidchen die zylindrischen Siebtrommelteile filhren sowie
deren flanschartiger vorstehender Teil zwischen einander gegenilber-
liegenden Stirnflidchen der zylindrischen Siebtrommelteile angeordnet
ist, wobei die zylindrischen Siebtrommelteile und der Versteifungsring
aneinander mit Hilfe einer SchweiBverbindung zusammengefigt sind.
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Siebtrommel und Verfahren zu deren Herstellung °

Anwendungszebiet der Erfindung

. Die Erfindung betrifft eine Siebtrommel mit mindestens einem
Versteifungsring sowie ein Verfahren zur Herstellung der
Siebtrommel, wobei die Siebtrommel bei Siebvorrichtungen zur
Anwendung vorgesehen ist, bei denen die Siebtrommel schweren
Belastungen unterworfen ist, 80 z. B. beim Prefisieben in
Pulpe und Papiermiihlen.

Charekteristik der bekannten technischen Iosunsen

Siebtrommeln, die schweren Belastungen unterworfen sind, wie
gsie ze Be beim PreBSsieben in Pulpe und Papiermithlen auftre-
ten, sind bekannt, So ist in der US-Patentschrift 3 631 981
eine Siebtrommel mit einer Vielzahl von Versteifungsringen
beschrieben, die an der AuBenseite der Siebtirommel angé«
schweiBt sind. Als SchweiBverbindungen kommen dabei gewohn-
lich PunktschweiBungen, StichlochschweiBungen oder geschwelfi~
te Winkelverbindungen zur Anwendung. Die Versteifungsringe
k6nnen an den Siebtrommeln, aber auch mit Hilfe von Nieten
oder konischen Bolzen angebracht werden.

Die Kerbwirkung, welche durch eine geschweifte Winkelver-
bindung beim VerschweiBen der Versteifungsringe mit der Sieb-
trommel verursacht wird, verringert jedoch den Ermidungs-
widerstand einer Siebplatte, Der Widerstand einer Stichloch-
schweiBung, wenn diese als Schwetierbihdung'zur Anwendung
kommt, unter den Beanspruchungen verhdlinisméBig geringe.

Die Verwendung von Plattenmaterial bei den Konstruktionen,
die bisher benutzt worden sind, war nicht wirtschaftlich
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genug, um sie vollsténdig zufriedenstellend zu machen, Da die
Siebtrommel, die in Pulpe und Papiermiihlen verwandt werden,
gewshnlich aus kostspieligem und korrosionsfestem llaterial
hergestellt werden, verursacht die Notwendigkeit, dickere
Materialplatten zu verwenden, wegen der die Beanspruchung
verringernden Verbindungen genz erhebliche Kostene

" Ziel der Erfindung

iiel der Er}indung ist es, bel Verbesserung der Lebensdauer
und des Ermiidungswiderstandes von Siebtrommeln den Bereich
der Siebtrommel, der offen ausgebildet ist, zu vergrofiern,
wobel gleichzeitig bei geringstem Abfall wéhrend des Zu~
schneidens der Siebtrommelteile die Voraussetzungen auch da-
fir zu schaffen sind, daB die Herstellung der Siebtrommel,
deren ILinge keinen Einschrénkungen unterworfen werden soll,
eutomatisiert werden kann. -

Darleguns des Vesens der Irfindung
ol §

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Siebtrommel

mit mindestens einem Versteifungsring sowie ein Verfehren

zur Herstellung der Siebtrommel zu schaffen, bel denen,
insbesondere durch Ausbildung und Verbindung des Versteifungs-
ringes mit der Siebirommel, eine Siebtrommel bereitgestellt
wird, die allen Anforderungen hinsichtlich Belastung, Lebens-
“deuer und Herstellung gerecht wird.

Erfindungsgeméﬁ wird dieses dadurch erreicht, daB die Sieb-
trommel wenigstens zwei zylindrische Siebtrommelteile,

die in aexialer Richtung mit Abstand voneinander angeordnet
gind, und einen Versteifungsring zwischen den zylindrischen
Siebtrommelteilen mit zwei zylindrischen Fldchen von an- B
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néhernd dem gleichen Durchmesser der AuBenfléche oder aber
der Innenfliche der zylindrischen Siebtrommelteile aufweist,
wobel diese Fldchen die Enden der zylindrischen Siebtrommel-
teile fihren, und einen flanschartigeh zwischen den zylindri-
schen Flidchen vorsiehenden Teil besitzen, der zwischen einan-
der gegeniliberliegenden Stirnfléchen der zylindrischen Sieb-
tromﬁelteile angeordnet ist, wobel die zylindrischen Sieb-
trommelteile und der Versteifungsring aneinander mit Hilfe
einer SchweiBverbindung zusammengefiigt sind, die den flansch-
artigen vorstehenden Teil des Versteifungsringes und die Enden
der zylindrischen Siebtrommelteile verbinden.

Bei dieser erfindungsgemifien Ausbildung der Siebtrommel ist
die Hohe des flanschartigen vorstehenden Teils des Ver-
steifungsringes vorteilhaft so ausgebiidet, daB sie geringer
ist als die Stéarke der Platte des zylindrischen Siebtrommel-
teils. Diese Hohe sollte etwa 40 - 80 % der Stiirke der Platte
des zylindrigschen Siebtrommelteils betragen. Auch die Breite
des flanschartigen vorstehenden Teils des Versteifungsringes
ist kleiner als die Stérke des zylindrischen Siebtrommel-
teils. Diese sollte ebenfalls 40 - 80 % der Stirke der Platte
des zylindrischen Siebtrommelteils betragen.

Zur Herstellung der Siebtrormel ist besonders ein Verfahren
geeignet, daB die Anordnung eines Versteifungsringes mit
einem zwischen zwei benachbarten Enden zylindrischer Sieb-
trommelteile flanschaftigen vorstehenden Teil umfaflt, wobei
der flanschartige vorstehende Teil sich zwischen den Stirn-
fldchen der zylindrischen Siebirommelteile befindet und die
Enden der zylindrischen Siebtrommelteile und dem flansch-
artigen Teil des Versteifungsfinges zusammengeschweift oder
die Spalte zwischen diesen ausgefiillt werden. ‘
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Die erfindungsgemiife Siebtrommel ist im wesentlichen mit fol-

genden Vorteilen verbunden:

- Die Bohrungen in den zylindrischen 3iebirommelteilen konnen
neben dem Versteifungsring angeordnet werden, Auf diese Vei-
gse kann ein groBer offener Bereich erzielt werden,

= Die Siebtrommel hat einen grofen Widerstand sowohl unter
inneren als auch #duBleren Belastungen. |

" = Der Aufbau der Siebtrommel ist flexibel und ermiidungsbe-
S‘tiindig.

- Die Verwendung des Rohmaterials bzw. Ausgangsmaterials ist
am giinstigsten, de des Schneiden einzelner Zuschnitte fir
die zylindrischen Siebtrommelteile aus einer Platte weniger
Abfall als das Herstellen der Siebtrormel aus einem Zu-
schnitt ergibdbt.

- Die Linge der Siebtrommel ist keinen Einschrénkungen unter-
worfen.

- Die Kosten, die durch Ausfall bzw. Fehlexr bei der Her-
stellung von Platten fiir die zylindrischen Siebtrommelteile
auftreten, sind auf ein linimum reduziert, da die Linge der
Neht der Platten, die mdglicherweise verworfen werden mis-
gsen, kurz ist. |

- Die Herstellung einer Siebtrommel kann leicht automatisiert
werden, |

Nach einem vorteilhaften Herstellungsverfahren der Siebtrommel
werden die ‘Enden der zylindrischen Siebtrommelteile um einen
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Betrag geweitet'oder zusanmmengezogen, der der Verformung ent-
gpricht, die durch die SchweifBbeanspruchungen verursacht wird,
bevor die zylindrischen Siebtrommelteile und der Versteifungs-
ring zusammengescihweiBt sind. Auf diese Weise kOnnen Form=-
fehlexr in den Siebtrommeln eliminiert werden. Dies ist wich-

- tig, beispielsweige bel Siebtrommeln, die mit Wischblédttern
ausgeriistet sind, welche die Oberfliéche der zylindrischen
Siebtrommelteile durch dichtet Uberstreichen bzw. Uberfahren
reinigene Debei sollte die rediale Ausdehnung bzw. Aufweitung
oder das Zusammenziehen der IEnden der zylindrischen Sieb-
trommelteile 1 bis 2 % betregen.

Ausfihrungsbeisniel

Die IErfindung soll nachstehend an zweil Ausfilhrungsbeispielen
ndher erlédutert werden. In den zugehdrigen Zeichnungen zei-
gen: -

Fig. 1: eine Seitenangicht - teilweise geschnitten -~ einer
"~ Siebtrommel;

Fig, 2: die Einzelheit A nech Fig. 1 vergrtBert dergestellt;

Fig’ 3

: eine gegeniiber Fig. 2 veridnderte Ausfilrungsform
der Einzelheit A nach Fig. 1;
Fige. 4: eine rechteckige Platte fiir einen zylindrischen Sieb-

trommelteil einer Siebtrommel vor der erfolgenden
- Formung zu einem Zylinder,

Die in Fige 1 zeigt eine Siebtrommel 5, die eine Vielzehl
von benachbarten zylindrischen Siebtrommelteilen 6 umfaBt,
zwischen denen sich ein Spalt 7 befindet. Bei der Sieb-
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trommel 5 ist eine Vielzahl von mit Abstand abgeordneten Ver-
stelfungsringen 8 vorgesehen, wie auch in Fig. 2 gezeligt 1st,
die =0 angebrécht bzwe. befegtigt sind, daB ein flanschartiger
vorstehender Teil 9 zwischen zwei zylindrischen Fldchen 10
des Versteifungsringes 8 sgich befindet, der zwischen zwel
Stirnflichen 11 der zylindrischen Siebtrommelteile 6 ange-
ordnet ist. Die zylindrischen Flédchen 10 des Versteifungs-—
ringes 8 sind von der gleichén GroBe oder etwas grofSer im
Durchmesser als die AuBenfldche 12 des zylindrischen Sieb-
trommelteiles 6, 50 daB sie beim Zusammenbau einer Siebtrom-
mel 5 als Flihrungsflichen fiir die Enden 13 des gylindrischen
Siebtrormelteils 6 dienen. Die Hohe h des flanschartigen vor-
stehenden Teils 9 ist geringer als die Stérke t der Platte
des zylindrischen Siebtrommeltells 6. Vorzugsweise betrigt
die Hohe h 40 bis 80 % der Stdrke t der Platte des zylin-
drischen Siebtrommelteils 6, Die Breite w des flanscheartigen
vorstehenden Teils 9 ist geringer als die Stdrke t der Platte
des zylindrischen Siebtrommelteiles 6. Sie belduft sich vor-
zugsweise auf 40 bis 80 % der Stirke t der Platte des
zylindrischen Siebtrommelteiles 6. Die zylindrischen Sieb-
trommelteile 6 und der Versteifungsring 8 sind durch eine
Schweifiverbindung 14 zusammengefiigt, welche den flanschartigen
vorstehenden Teil 9 des Versteifungsringes 8 und die Inden 13
des zylindrischen Siebtrommelteiles 6 verbindet und den Spalt
7 zwischen den zylindrischen Siebtrommelteilen 6 fiillt.

Bei der Alternativausfiihrungsform, die in Fig. 3 wiedergege=
ben ist, sind die Stiranfldchen 11 der zylindrischen Sieb-

~ t$rommelteile 6 zum Teil abgeschrigt, und der flanschartige
vorstehende Teil 9 des‘Versteifungsringes 8 ist gleichfalls
abgeschrigt, so daf zwei V-Spalte 15 durch SchweiBauftrége
bzw. SchweiBnéhte zwischen den Enden 13 der zylindrischen



219 325

-T= 21.5.1980
AP D 21 D/219 325
57 038/27

Siebtrommelteile 6 ausgefiillt werden miissen,

Fig. 4 veranschaulicht eine rechteckige Platte 16 mit einer.
Vielzahl. benachbarter Schlitze 17 in zwel Reiheh, wobel aus
dieser rechteckigen Platte 16 ein zylindrischer Siebtrommel-
teil 6 durch Pressen in Zyllnderform bzw, in Zylindergestelt:
"und -durch ZusammenschweiBen der sich gegenuberstehenden Enden
18 mit Hilfe axialer Schweifn&hte gebildet isto.

Infolge der SchweiBbeanspruchungen, die in der SchweiBnaht
suftreten, welche die zylindrischen Siebtrommelteile 6 und
den tuleren Vergteifungsring 8 verbinden und die Siebtrommel
5 zusammenziehen, miiscen die Enden 13 des zylindrischen Sieb-
trommelteiles 6 vorzugsweise vor dem SchweiBSen um den glei-
chen Betrag geweitet werden, um den ein Zusammenziehen durch
die Schweifbeanspruchungen erfolgt. Auf diese Veisge kann eine
Siebtrommel 5 von im wesentlichen zylindrischer Gestalt er-
reicht werden. Empirisch wurde die verlengte radiale Aug-
dehnung bzw. Aufweitung mit- 1 bis 2 % angenommen bzw. festge-
gtellt.

Bei einem Beispiel wurde eine Siebtrommel 5 nach I'ig. 1 aus
zylindrischen Siebtrommelteiler 6 mit einer Stérke t von

6 mn und einer Breite von 128 mm zusammengebaut. Der AuBen-
durchmesser betrug 1,006 mme Der Spalt 7 zwischen den
gylindrischen Siebtrommelteilen 6 betrug 3 mm. Die Brelte
der Versteifungsringe 8 belief sich auf 27 mm und deren Hohe
eguf 18 mm, Der Durchmesser der Fuhrungsflédche betrug 1.008 mm, -
und die H6he h des flanschartigen vorstehenden Teils 9 betrug
3 mm, Vor dem Schweifien wurden die IEnden 13 dexr zylindrischen
Siebtrommel 6 um 2 mm im Durchmesser geweitet, Die Spalte 7
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zwischen den zylindrischen Siebtrommelteilen 6 waren durch
SchweiBperlen bzw, SchweiBmaterial gefiillt, Die Siebtrommel 5
war nach dem SchweifBlen gerade gerichtete.

Trotz des Umstandes, defl sich die Versteifungsringe 8 beil

den gezeigten Ausfilhrungsformen an der AuBenfliche der Sieb-
trommel 5 befanden bzw. befinden, kann die Erfindung auch bei
Siebtrommeln 5 angewandt werden, welche mit inneren Ver-
sfeifungsringen 8 ausgeriistet sind.
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Erfindungsanspruch

Siebtrommel mit mindestens einem Versteifungsring,‘gekenn-
zeichnet dadurch, daf die Siebtrommel (5) wenigstens zwel
zylindrische Siebtrommelteile (6), die in axialer Richtung
mit Abstand voneinander angeordnet sind und einen Ver- |
steifungsring (8) zwischen den zylindrischen Siebtrommel-~

~teilen (6) mit zwel zylindrischen Fléchen (10) von anniherad

dem gleichen Durchmesser der AuBenfliiche (12) oder aber

~ der Innenfliiche der zylindrischen Siebtrommelteile (6)

2.

3.

aufweist, welche die Enden (13) der zylindrischen Sieb-
trommelteile (6) flihren sowie einen flanschariigen zwischen
den zylindrischen Fliichen (10) vorstehenden Teil (9) be-
gitzen, der zwischen einander gegenﬁberliegenden Stirn-
fldchen (11) der zylindrischen Siebtrommelteile (6) ange-
ordnet ist, wobei die zylindrischen Siebtromnelteile (6)
und der Versteifungsring (8) aneinander mit Hilfe einer
SchweiBverbindung (14) zusammengefiigt sind, welche den
flanschartigen vorstehenden Teil (9) des Versteifungs-
ringes (8) und die Enden (13) der zylindrischen Sieb-
trommelteile (6) verbinden,

Siebtrommel nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Hohe (h) des flanschartigen vorstehenden Teils (9) des
Versteifungsringes (8) geringer als die Stidrke (t) der
Platte des zylindrischen Siebtrommelteils (6) ist.

Siebtrommel nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB die
Hohe (h) des flanschartigen vorstehenden Teils (9) des
Versteifungsringes (8) 40 bis 80 % der Stdrke (t) der
Platte des zylindrischen Siebtrommelteils (6) betrigt.
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4, Siebtrommel nach Punkt 1, gekennzeichnet dedurch, dafl die
Breite (w) des flanschartigen vorstehenden Teils (9) des
Versteifungsringes (8) kleiner bzw. geringer als die
Starke (%) der Platte des zylindrischen Siebtrommelteils
(6) ist.

5¢ Siebtrommel nach Punkt 4,‘gekennzéichmet dadurch, dafl die
- Breite (w) des flanschertigen vorstehenden Teils (9) des
Versteifungsringes (8) 40 bis 80 % der Stérke (t) der
' Platte des zylindrischen Siebtrommelteils (6) betrégt.

6., Verfehren zur Herstellung einer Siebtrommel nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB des Herstellen die Anordnung
eines Versteifungsringes (8) mit einem zwischen zwei be=

nachbarten zylindrischen Siebtrommelteilen (6) befindlichen

flanschartigen vorstehenden Teil (9) umfaBt, wobei der

flenschartige vorstehende Teil (9) sich zwischen den Stirn-

flichen (11) der zylindrischen Siebtrommelteile (6) be-
findet und die Enden (13) der zylindrischen- Siebtrommel-
teile (6) und des flanschartigen vorstehenden Teils (9)
des Versteifungsringes (8) zusammengeschwelBt oder die
Spalte (7) zwi schen diesen ausgefiillt werden,

7. Verfehren nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, daf vor
dem ZusammenschweiBen des Versteifungsringes (6) und der
zylindrischen Siebtrommelteile (6) die Enden (13) der

zylindrischen Siebtrommelteile (6) um einen Betrog geweitet

oder zusammengezogen werden, welcher der Verformung in-
folge der SchweiBbeanspruchungen entspricht.
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8¢ Verfahren nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, daB die
radiale Ausdehnung bzw. Aufweitung oder das Zusammen-
" zichen der Enden (13) der zylindrischen Siebtrommel=-
teile (6) 1 bis 2 % betrdgt.

| Hﬁerz'u,.ﬂ&.k...Seﬁen Leichnungen



119 325 -
T il l ' "ﬁ}" 6
it m! [
- R 8
i s
I |
M P —s
i I
il ‘ “\1\8
il p
TN N
i i N
l | \7
| FIG.1 N6
i :
Pl
L 0
g
{ //
/ >*§§8
A ~——10
)2
““‘\\6 |
- FIG. &




74

Fo 4




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

