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@ Zentrifugensieb und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Bei einer Zentrifugensiebtrommel mit einer Auskleidung
der Trommelinnenseite mit einem Sttitzwerk (1), das ver-
schleissfeste Siebstdbe tragt (2), wird ein Ausgleich der
unterschiediichen Warmeausdehnung von Siebstdben (2)
und Stiitzwerk (1) dadurch erreicht, dass die Siebstibe (2) 10
einen in Achsenrichtung verlaufenden Steg (10} und das T, T
Stiitzwerk (1) formgleiche Nuten oder Schlitze (11) aufwei- .
sen, in die der Steg eingreift. Steg (10) und Nut bzw. Schilitz 8 1
(11) k6nnen z.B. als Schwalbenschwanz-Fuhrung ausgebildet 1 = i
sein. Damit wird erreicht, dass die Siebstabe (2) sich zwar in z
Langsrichtung oder in Richtung der Trommelachse ausdeh- A
nen und kontrahieren konnen, jedoch in Radial- und 7 Y
Umfangs-Richtung unbeweglich sind. Besonders rationell © 3 ]
lasst sich ein solches Stiitzwerk herstellen, indem mit einem :ﬂ\ﬂ

Dreifachfréaser gleichzeitig in eine konvexe Aussenoberfldche
die Nuten und Siebschlitze gefrast werden, und das Stiitz-
werk danach zu einer konkaven Flache verbogen und in die
Trommel eingesetzt wird. 9
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Zentrifugensieb und Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Zentrifugensieb mit einem
auf der Innenseite einer Schleudertrommel v&rgesehenen
Stiitzwerk, welches in Achsenrichtung der Schleudertrom-
mel verlaufende, aus verschleissfestem Werkétoff be~-

5 stehende Siebstdbe trédgt, sowie ein Verfahren zu des-
sen Herstellung.

Bei derartigen, z.B. aus DE-A 28 30 388 oder US 4 259 136
bekannten Zentrifugensieben sind die die Schleudertrom-

10 mel vor Verschleiss schiitzenden Siebstdbe  am Stiitz-
werk der Trommel mittels Verklebungen befestigt. Zum
Ausgleich der unterschiedlichen Warmeausdehnung der
Siebstdbe und des aus einem Material mit anderem
Warmeausdehnungskoeffizienten bestehenden Stiitzwerkes

15 sind bei diesen Verbindungen elastische Zwischenschich-
ten vorgesehen, z.B. Gummi-Zwischenelemente. Diese sind
jedoch im Betrieb nicht geniligend dauerhaft. Ausserdem
gestatten sie eine Beweglichkeit in mehreren Richtun-
gen, was unerwiinschte und unzuldssige Deformationen

20 von Siebstdben und Stiitzwerk gegeneinander zuldsst.
Nachteilig ist weiterhin die schlechte Herstellbarkeit,
insbesondere die schwierige und flir eine Massenfabri-
kation ungeeignete Montage der Siebst&@be auf der Innen-

seite der Schleudertrommel bzw. des Stiitzwerkes.
25 )
Die in US 3 100 746 beschriebene Zentrifuge, bei der

die Siebstdbe mindestens an einem Ende lose in einer
Nut aufliegen, weist dhnliche Nachteile auf, da auch
hier eine unkontrollierte Bewegung und eine Deforma-

30 tion der Siebstdbe méglich ist, und zudem, um ein Her-
ausfallen der Siebstdbe zu verhindern, nur ein Betrieb
mit vertikaler Achse m6glich ist, und nur bei konischer
Ausbildung der Schleudertrommel.
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Auch der Vorschlag nach der prioritdtsdlteren EP-A 71 012,
die Siebst#be nur an einer Stelle fest, jedoch an ande-
ren Stellen z.B. mittels Schlitzen in Achsenrichtung
beweglich mit dem Stilitzwerk zu verbinden, weist Nach-

5 teile auf, speziell ist die Auswechslung defekter oder
abgenutzter Siebstdbe milhsam, und die Herstellung eines

solchen Zentrifugensiebes ist kompliziert und arbeits-
intensiv.

10 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorste-
hend erwdhnten Nachteile des Standes der Technik zu
vermeiden, und insbesondere ein Zentrifugensieb zu
schaffen, beli dem die Siebstdbe dauerhaft,
temperatur- und korrosionsfest, in definierter Weise

15 gegen das Stiitzwerk beweglich und mit diesem verbun-
den und leicht montierbar sind, wobei die Siebstibe
leicht auswechselbar sind, ohne dass dabei die Betriebs-
weise und Form der Zentrifuge eingeschrédnkt werden.
Ein solches Zentrifugensieb soll sich zudem einfach

20 und kostengilinstig auch in einer Massenfabrikation her-
stellen lassen.

Erfindungsgemédss wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass wahlweise die Siebstdbe oder das Stiitzwerk Stege

25 aufweisen, die in formgleiche Nuten oder Schlitze im
anderen Teil eingreifen, so dass eine Beweglichkeit
der Siebstdbe gegeniiber dem Stiitzwerk nur in Achsen-
richtung gestattet ist.

30 Eine besonders vorteilhafte L&sung ergibt sich, wenn
die Siebstdbe an der Auflagefliche mit dem
Stiitzwerk in Achsenrichtung der Schleudertrommel ver-
laufende Schwalbenschwédnze und das Stiitzwerk Schlitze

in Form einer geometrisch entsprechenden Schwalben-
35 schwanz-Fiihrung aufweisen.
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Ein solches Stiitzwerk ldsst sich in besonders vorteil-
hafter Weise herstellen, indem in das zu einer konve-
xen Oberfldche gebogene Ausgangsmaterial fiir das ‘
Stilitzwerk ausserhalb der Achse des gebogenen Materials §
verlaufende schrédge Schlitze mit parallelen Seitenfld-
chen gefrdst werden, dass in diese Schlitze mit ent-
gegengesetzter Schrdgheit bezliglich der Achse weitere
Schlitze mit parallelen Seitenfldchen gefrdst werden,
und dass anschliessend das Stilitzwerk zu einer konka-

ven Flidche entsprechend der Innenseite der Schleuder-
trommel gebogen wird.

i

Die Erfindung wird anhand der in den Figuren darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiele erl&utert:

Figur 1 2zeigt ein Zentrifugensieb in Perspektive

Figur 2 zeigt einen Axialschnitt dieses Zentrifugen—
siebes '

Figur 3 zeigt einen Ausschnitt der Trommelaussenwand
dieses Zentrifugensiebes

Figur 4 zeigt einen Ausschnitt der Trommelaussenwand
eines anderen Zentrifugensiebes

Figuren zeigen verschiedene Beispiele der Verbindung

5 - 9 von Siebst&ben und Stlitzwerk

Figuren erldutern ein Verfahren zur Herstellung des

10 + 11 in Figur 7 dargestellten Stiitzwerkes anhand
von zwei Schnittbildern

Figur 12 erldutert ein abgewandeltes Herstellungs-Ver-
fahren anhand eines Schnittbildes

Das in den Figuren 1, 2 und 3 dargestellte Zentrifugensieb weist
eine Schleudertramel T mit einem Trommeldurchmesser vam Dezimeter—
bis zum Meter-Bereich auf, auf deren Innenseite ein siebartiges
Stiitzwerk 1 aufliegt, an dessen Innenseite wiederum als Verschleiss—
schutz eine Vielzahl von beispielsweise aus einem Hartstoff oder
einem anderen geeigneten Werkstoff bestehenden

Pt. 06 / 2 64 EP
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Siebstdben 2 mit einer Dicke von einigen Millimetern
und einer Linge bis etwa 30 cm in Achsenrichtung der
Schleudertrommel in geringem seitlichen Abstand von-
einander befestigt sind. '

Das Stiitzwerk 1 ist aus einem geeigneten Metall ausge-
fiihrt, z.B. Stahl, und weist Siebschlitze 3 oder L&~
cher zum Durchtritt des Filtrats beim Zentrifugieren
auf. Statt dessen kann das Stilitzwerk jedoch auch aus
einem Geriist von Ringen bestehen, die durch achspa-
rallele St&be miteinander verbunden sind, so dass zwi-
schen den Stdben die erforderlichen Siebschlitze ent-
stehen. Auf der Innenseite der Trommel T sind ringfoér-
mige Stege 4 vorgesehen, auf denen das Stiitzwerk 1,
das ebenfalls auf der Aussenseite ringfdrmige Stege 7
aufweisen kann, gegebenenfalls auf Distanzstiicken 8
aufliegt, wobei ein Durchtrittsweg fiir das Filtrat
durch die Zwischenrdume 5 zwischen den Siebstdben 2
den darunterliegenden Schlitzen 3 des Stilitzwerkes 1,
dem Zwischenraum 9 zwischen Stiitzwerk und Trommel, so-
wie den zu cden Siebstabzwischenrdumen versetzten
Schlitzen 6 in der Trommel T gebildet wird. Bei nicht
oder wenig gegeneinander versetzten Schlitzen kann auf
die Distanzstilicke auch verzichtet werden.

Die Siebstdbe 2 k6nnen aus einem verschleissfesten Hart-
stoff ausgefiihrt sein, z.B. Schmelzbasalt oder Sinterma-
terial, wie Sinterkeramik oder Sinterkarbid, z.B. Alu-
minium-Oxid oder Wolframkarbid. Bei etwas geringeren An-
forderungen kann als Werkstoff auch ein geeigneter ver-
schleissfester Stahl dienen, oder ein besonders verschleiss—
fester, z.B. mit Glas- oder Kohlefasern verstirkter Kunststoff, oder
eﬁmankmasgeﬂgmaeshbtadal.DatehnBe&id:derZeﬁziﬁxp'ﬁmr
peraturschwankungen bis 100 °C auftreten kdnnen, miissen wegen der
stark unterschiedlichen Widrmeausdehming der Materialien des
Siebstabes, z.B. Wolframkarbid, und des

Pt. 06 / 2 64 EP
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Stiitzwerkes, z.B. Stahl, bei der Befestigung der Sieb-
stdbe 2 am Stilitzwerk 1 Vorkehrungen flir einen L&ngen-

ausgleich getroffen werden, um Deformationen und einen
Bruch der Siebstibe zu vermeiden. Zu diesem Zweck ssind
an der Auflagefldche der Siebstdbe 2 schwalbenschﬁanz-
férmige Stege 10 vorgesehen, die in entsprechende;

formgleiche Nuten oder Schlitze 11 im Stiitzwerk ein-
greifen.

Die beschriebene Anordnung und Fiihrung der Siebst#be
bewirkt dabei, dass die Siebstdbe 2 zwar in radialer
Richtung unbéweglich sind, jedoch in L&ngsrichtung,
also in Achsenrichtung der Schleudertrommel,ein Lingen-
ausgleich mdglich ist. In Umfangsrichtung wird eine

Bewegung durch die axiale Ausrichtung der Nuten 11 ver-
unmdglicht.

Durch die beschriebene Anordnung wird eine definierte
Beweglichkeit der Siebstdbe gegen das Stiitzwerk nur in
der Hauptausdehnungsrichtung, d.h. der Ldngsrichtung
der Siebstdbe erreicht, und zwar unter ausschliessli-
cher Verwendung sehr dauerhafter und temperatur- und
korrosionsbestdndiger Werkstoffe. Im Vergleich zu be-
kannten Zentrifugensieben mit elastischen Gummi- oder
Kunststoff-Verbindungselementen konnte mit der be-
schriebenen Anordnung im praktischen Betrieb die Lebens-
dauer vervielfacht und die Korrosionsfestigkeit erheb-
lich verbessert werden. Ein weiterer Vorteil ist die
wesentlich leichtere Auswechselbarkeit der Siebstdbe,
da die Stege der Siebstdbe nur in die entsprechende
Schwalbenschwanz fiihrung eingefiihrt werden miissen, so-
wie, dass angebrochene Stdbe in der ganzen Ldnge durch

die spezielle Flihrung festgehalten werden.

Figur 4 zeigt ein anderes Beispiel, bei dem mehrere
Lagen von Siebstdben 21, 22 in Achsenrichtung in ge-

ringem Abstand hintereinander angeordnet sind, wobei

06 / Z 64 EP
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die Verbindung von Siebsté&ben 21, 22 und stiitzwerk 1
wiederum mittels Stegen und Schlitzen 111 und 112 z.B.
in Gestalt einer Schwalbenschwanzfihrung erfolgt. Zwi-
schen den Siebst&dben 21, 22 sind im Stiitzwerk 1 mehrere
Reihen von Siebschlitzen 31, 32 vorgesehen, durch die
das Filtrat abfliessen kann. Im Vergleich zum ersten
Beispiel ldsst sich durch die Verwendung mehrerer La-
gen von Siebstdben eine grbssere Lidnge der Siebtrommel
erreichen, bis zu mehreren Metern. Diese ist besonders
bei Sintermaterialien von Vorteil, die nur eine be-
grenzte Stablidnge gestatten. Das Stlitzwerk kann bei
dieser Ausfiihrung ebenfalls aus mehreren in Achsrich-
tung hintereinander angeordneten Teilen bestehen, wo-
bei jeder Stiitzwerkteil beispielsweise nur eine Sieb-
stab-lLage trédgt, jedoch ist es auch ochne weiteres még-
lich, mehrere, beispielsweise zwei Lagen vorzusehen,
wobei die Einfilhrung der Siebstd@be in die Schlitze von
beiden Seiten erfolgen kann.

Es sei bemerkt, dass, statt ein von der Trommel T ge-
trenntes Stilitzwerk 1 vorzusehen, dieses fest mit der
Trommel verbunden sein kann, oder aber auch der innere
Teil der Trommel T als Stiitzwerk dienen kann, auf dem
die Siebsté&be 2 direkt aufliegen, und das mit den er-

forderlichen Nuten oder Schlitzen 11 versehen ist.

In den Figuren 5 - 9 sind verschiedene zweckméssige,
geometrische Formen der Stege 10 und Schlitze 11 wie-
dergegeben.

Bei dem Beispiel nach Figur 5 tragen die Siebstibe 2
auf ihrer Auflagefldche 12 auf dem Stiitzwerk 1 in Ach-
senrichtung verlaufende Stege 10 mit rechteckfdrmigem
Querschnitt. Im Stlitzwerk 1 sind entsprechende Schlitze
11 vorgesehen, in die die Stege 10 genau hineinpassen

und gegebenenfalls eingeklemmt werden.

06 / Z 64 EP
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Wie in Figur 6 gezeigt, kdnnen umgekehrt die Stege 10
auch am Stiitzwerk 1 vorgesehen sein, wdhrend die Sieb-
stdbe mit entsprechenden Schlitzen 11 versehen sind.

5 Um das bel rechteckigem Querschnitt der Stege 10 mdgli-
che Herausfallen der Stdbe 2 bei Nichteinhaltung der
hier notwendigen engen Abmessungs-Toleranzen zu verhin-
dern, wird der Querschnitt der Stege 10 und Schlitze 11
gemdss Figur 7 zweckmdssigerweise trapezfdrmig gewdhlt,

10 d.h. in Form einer Schwalbenschwanzfiihrung.

Eine Sicherung der Stdbe gegen Herausfallen ist jedoch
auch bei anderer geometrischer Form der Stege mdglich,
z.B. wie in Figur 8 gezeigt, bei einer abgerundeten

15 Form mit einer Einschniirung 13 nahe der Auflagefldche 12
und einer entsprechenden Ausbildung des Schlitzes mit
einer Erweiterung nach innen.

Wie in Figur 9 gezeigt, kdnnen am gleichen Teil, 2z.B.

20 an den Siebstdben 2, auch mehrere parallel verlaufende
Stege 101, 102 vorgesehen sein.

Weiterhin kdnnen die Schlitze als in der Tiefe begrenzte

Nuten ausgebildet sein, wie in den vorstehend beschrie-
25 benen Beispielen gezeigt, oder aber als in der Tiefe

durchgehende Schlitze, wenn z.B. das Stlitzwerk aus ge-

trennten Stdben besteht, die hdchstens an den Enden mit-
einander verbunden sind.

30 Bei den beschriebenen Beispielen und méglichen weiteren
Abwandlungen im Rahmen des Erfindungsgedankens wird ge-—
wdhrleistet, dass sich die Siebstdbe praktisch ungehin-
dert in Richtung der Trommel-Achse ausdehnen und kontra-
hieren koénnen, jedoch in Umfangs- und Radial-Richtung

35 unbeweglich sind. Dabei ist die Montage und das Aus-

wechseln der Siebstdbe dusserst einfach.

Pt. 06 / Z 64 EP
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Im Prinzip lassen sich die Siebschlitze 3 und die Nu-
ten 11 zwar in konventioneller und bekannter Weise,
beispielsweise mit geeigneten Frdswerkzeugen herstel-
len. Bei der Ausbildung als Schwalbenschwanzfiihrung
gemdss Figur 7 wird jedoch die Anwendung eines beson-
ders einfachen, rationellen und kostengiinstigen Her-
stellungsverfahrens méglich, indem das Material des
Stiitzwerkes zundchst zu einer konvexen Oberfldche ge-
bogen wird, dann von aussen mit einem Frédswerkzeug ein
Schlitz oder eine Nut mit parallelen Seitenflichen oder
Flanken in die konvexe Oberfldche gefrdst wird, wobei
die Ansetzrichtung des Werkzeuges und damit die Rich-
tung der Flanken schrégvbezﬁglich der Achse des Siitz-
werkes, d.h. auf einer Seite der Achse in einem be-
stimmten Abstand von dieser verliuft. Nach Beendigung
dieses Verfahrensschrittes wird an der gleichen Stelle
der Oberflidche ein Fridswerkzeug angesetzt, jedoch mit
entgegengesetzter Schrédge zur Achse, d.h. mit einer .
auf der anderen Seite derselben verlaufenden Ansetzrich-
tung, und in dem bereits vorhandenen Schlitz schrdg da-
zu ein weiterer Schlitz gefridst, so dass eine Schwal-‘
benschwanz-Nut entsteht. Anschliessend wird das Stiitz-
werk in umgekehrter Richtung zu einer konkaven Fl&che
gebogen, die der Form der Innenseite der Schleudertrom-
mel entspricht. Die Schwalbenschwanz-Nuten kommen dabei

auf der Innenseite des Stilitzwerkes zu liegen.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung dieses Verfah-
rens ldsst sich erreichen, wenn das Frédsen der Schwal-
benschwanz-Nuten und der Siebschlitze in einem Arbeits-
gang oder in den gleichen Verfahrensschritten erfolgt.
Wie in den in den Figuren 10 und 11 wiedergegebenen
Schnittbildern dargestellt, wird als Ausgangsmaterial
ein Rohr 14 verwendet, dessen Durchmesser etwa dem
Schleudertrommel-Innendurchmesser entspricht und das

in Richtung der Achse A hintereinander liegende Zonen

Pt. 06 / 2 64 EP
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kleinerer Wandstdrke 15 und gr&sserer Wandstdrke 16
aufweist, und wobei die 2Zonen 16 grdsserer Wandstdr-
ke wiilste oder Stege 17 auf der Innenseite bilden,
wihrend die Aussenseite 18 des Rohres 14 glatt ist und
5 einen gleichmdssigen Durchmesser aufweist. Die Bearbei-
tung erfolgt von der Aussenseite aus mit einem Fréswerk-
zeug 19 mit drei parallelen Frdsern 20, 21 und 22, bei-
spielsweise mit drei Kreissdgebl&ttern, oder einem mitt-
leren Kreissdgeblatt 20 und zwei &dusseren Scheibenfri-
10 sern 21 und 22. Die Eindringtiefe des mittleren Fri-
sers 20 ist so gewdhlt oder eingestellt, dass dieser
beim Frdsen eines Schlitzes entlang einer Mantellinie
des Rohres 14, also in Achsenrichtung, in den Zonen 15
kleinerer Wandstdrke .die gesamte Wand durchdringt, so
15 dass hier ein von aussen nach innen durchgehender
Schlitz entsteht, ein spdterer Siebschlitz 3, widhrend
in den Zonen 16 gr&sserer Wandstdrke nur eine nicht-
durchgehende Nut gefrdst wird, und ein durchgehender
Ring stehen bleibt, der spitere ringférmige Steg17.
20 Die Tiefe der beiden &dusseren Frdser 21 und 22 ist da-
gegen so gewdhlt oder eingestellt, dass beim Fré&sen
die Wand des Rohres 14 in keiner der beiden Zonen 15

und 16 ganz durchdrungen wird, so dass lediglich Nuten
entstehen.

25
Beim Frdsvorgang arbeiten die drei Frdser 20, 21 und 22

gleichzeitig. Wahrend der mittlere Frdser die spédteren
Siebschlitze 3 herstellt, wird vom &dusseren Frdser 21
eine Nut gefrédst, deren Seitenfldchen schrdg zur Achse A
30 verlaufen. Nach diesem Arbeitsgang wird das Rohr 14
um einen Winkel o gedreht, der so gewdhlt ist, dass
der andere dussere Fridser 22 an die Stelle gelangt, wo
der Frdser 21 bereits eine schrdge Nut erzeugt hat. Bei
dem nun folgenden Arbeitsgang frist dieser Frdser 22
35 dann in die vom Frdser 21 bereits vorgefrédste Nut eine

Flanke, die ebenfalls schrdg zur Achse verlduft, aber

Pt. 06 / 2 64 EP
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mit entgegengesetzter Neigung, so dass eine Schwalben-
schwanz-Nut 11 mit trapezfb6rmigem Querschnitt entsteht,
gleichzeitig wird vom mittleren Frdser 20 ein neuer
Schlitz gefrédst,vom Frdser 21 eine neue Nut vorberei-
tet. Anschliessend wird das Rohr 14 wiederum um den
Winkel & gedreht und die Arbeitsgdnge werden so
lange wiederholt, bis die gesamte Oberfléche des Roh-
res 14 mit Schlitzen 3 und Nuten 11 versehen ist.

Nach Beendigung der Frdsvorgdnge wird das Rohr 14 an
einer Stelle 23 aufgeschlitzt, zu einer konkaven
Fldche mit entgegengesetzter Krlimmung verbogen, und
dass in das Innere der Schleudertrommel eingesetzt,

so dass die Schwalbenschwanz-Nuten 11 nunmehr auf der
Innenseite zu liegen kommen. Das Einsetzen der Siéb-
stdbe in die Schwalbenschwanz-Nuten kann dabei entwe-
der sofort nach Beendigung des Fré&svorganges, oder
aber nach dem Biegen des Stiitzwerkes in die endgililtige
Form erfolgen, gegebenenfalls auch erst nach dem Ein-

setzen in die Schleudertrommel.

Abwandlungen des Verfahrens sind im Rahmen des Erfin-
dungsgedankens m8glich. So demonstriert Figur 12 ein
Verfahren, bei dem das Rohr 14 zwischen den Arbeits-
gdngen um einen Winkel B gedreht wird, der so gewdhlt
ist, dass eine vorbereitete Nut 24 erst beim dritten

nachfolgenden Arbeitsgang zu einer fertigen Schwalben-
schwanz-Nut 25 wird.

In jedem Fall l&sst sich mit dem genannten Ausgangs-
material und nach dem beschriebenen Verfahren ein Zen-
trifugensieb in dusserst einfacher und rationeller

Weise, auch in einer Massenfabrikation, herstellen.

Pt. 06 / Z 64 EP
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1.

Zentrifugensieb mit einem auf der Innenseite einer
Schleudertrommel (T) vorgesehenen Stiitzwerk (1),
welches in Achsenrichtung der Schleudertrommel ver-
laufende, aus verschleissfestem Werkstoff beste-
hende Siebstdbe (2) trdgt, dadurch gekennzeichnet,

dass wahlweise die Siebstdbe (2) oder das Stiitz-

werk (1) Stege (10) aufweisen, die in formgleiche
Nuten oder Schlitze (11) im anderen Teil eingrei-
fen, so dass eine Beweglichkeit der Siebstdbe ge-
geniiber dem Stilitzwerk nur in Achsenrichtung gestat-—
tet ist.

Zentrifugensieb nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stege (10) an den Siebstdben (2) und

die Nuten oder Schlitze (11) am Stiitzwerk vorgesehen
sind.

Zentrifugensieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Stege (10) einen rechteckigen

Querschnitt aufweisen.

Zentrifugensieb nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Stege (10) eine Einschniirung

(13) aufweisen.

Zentrifugensieb nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-

net, dass die Stege (10) einen trapezférmigen Quer-
schnitt aufweisen und mit den Nuten oder Schlitzen
(11) eine Schwalbenschwanz-Fiihrung bilden.

Zentrifugensieb nach einem der Anspriiche 1 - 5, da-

durch gekennzeichnet, dass die Siebstébe (2) bzw.

das Stiitzwerk (1) mehrere parallel zueinander ver-

laufende Stege (10) bzw. Nuten oder Schlitze (11)
aufweisen.

/I m A
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7. Zentrifugensieb nach einem der Anspriichel - 6,
~ dadurch gekennzeichnet, dass die Siebstidbe (2) aus

Sinterwerkstoff, insbesondere Sinter-Keramik, wie
Aluminium-0xid, Schmelz-Basalt oder Sinter-Karbid,
5 wie Wolfram-Karbid, bestehen.

8. Zentrifugensieb nach einem der Anspriiche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das die Siebstdbe (2)

tragende Stiitzwerk (1) durch den inneren Teil der
10 Schleudertrommel (T) gebildet ist.

9. Verfahren zur Herstellung eines Zentrifugensiebes
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in

das zu einer konvexen Oberfldche gebogene Ausgangs-—
15 material fiir das Stiitzwerk ausserhalb der Achse des
gebogenen Materials verlaufende schrige Nuten oder
Schlitze mit parallelen Seitenfldchen gefrdst wer-
den, dass in diese Nuten oder Schlitze mit entge-
gengesetzter Schrédgheit bezliglich der Achse weitere
20 Schlitze mit parallelen Seitenfldchen gefridst wer-
den, und dass anschliessend das Stiitzwerk zu einer
konkaven Fldche entsprechend der Innenseite der

Schleudertrommel gebogen wird.

25  10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass als Ausgangsmaterial fir das Stlitzwerk ein Ma-

terial mit in Achsenrichtung hintereinander liegen-

den Zonen mit abwechselnd kleinerer und grdsserer
Wandstédrke verwendet wird, dass in das zu einer kon-
30 vexen Oberfldche gebogene Ausgangsmaterial fiir das
Stiitzwerk bei jedem Arbeitsgang drei zueinander pa-
rallele Nuten oder Schlitze mit parallelen Seiten-
flichen gefrdst werden, wobei der mittlere Schlitz
in Achsenrichtung verlduft und eine Tiefe aufweist,
35 dass er in den Zonen kleinerer Wandstdrke das ge-
samte Material durchdringt, und wobei die beiden

Pt. 06 / 2 64 EP
25.4.1983 Pd/Kc



0104458

dusseren Nuten auf verschiedenen Seiten der Achse des
Stiitzwerkes verlaufen und eine Tiefe aufweisen, dass
sie das Material auch in den Zonen kleinerer Wandsté&rke
nicht durchdringen, und dass fiir den folgenden Arbeits-

5 .gang das konvex gebogene Stiitzwerk um seine Achse um
‘einen Winkel gedreht wird, so dass eine der von einem
dusseren Frédser vorbereiteten Nuten an den Angriffs-
punkt des anderen dusseren Frdserwerkzeuges auf der ent-
gegengesetzten Seite der Achse zu liegen kommt, dass

10 die Arbeitsgidnge wiederholt werden, bis die gesamte
Fldche des Stilitzwerkes mit Nuten bzw. Schlitzen ver-
sehen ist, und dass anschliessend das Stiitzwerk zu der

vorbestimmten konkaven Fl&che gebogen wird.
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