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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von kugelférmigen metallischen Partikein.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung von
kugelfdrmigen metallischen Partikeln, insbesondere zur
Verwendung als Strahimittel und ist dadurch gekennzeich-
net, da@ Metallteile wie Schrott, Spéne u. &. in dosierter
Menge in einen der Schwerkraft entgegengerichteten, ener-
giereichen Heigasstrom aufgegeben und in einer Schmelz-
zone, vorzugsweise in Form einer Schmelz-Wirbelschicht in
Schwebe gehaiten, geschmolzen und zerstdubt und danach
ausgetragen werden. Der HeiBgasstrom wird von unten her
durch einen Strémungskanal in Venturiform, der vorzugs-
waise teilweise als Wirbelschichtofen ausgebildet ist, hindur-
chgeleitet. Im Bereich bzw. oberhalb der Zone der Wirbels-
chicht ist von auBen her ein Magnetfeld angelegt. Der
Heigasstrom ist von einem kihleren Mantelgasstrom
umgeben.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung von kugelfdrmigen metallischen Partikeln.

Es ist bekannt, metallische Partikel, insbesondere zur Ver-
wendung als Strahlmittel, durch Zerstduben eines GieBstrah-
les aus schmelzfllissigem Eisen mittels eines quergerichte-
ten Wasserstrahles herzustellen, Die dabei entstehenden et-
wa tropfenférmigen Gebilde erstarren anschlieBend in einem
Wasserbad, oder bereits in dem dabei entstehenden Wasserne-
bel bzw. - dampf. Bei der bekannten Herstellung ergeben
sich vielfach Erstarrungsgebilde, deren Form von der Kugel-
form abweicht. Vielfach gleichen sie einem linglichen, in
einem Schwanz auslaufenden Tropfen. Solche Strahlmittel ha-
ben ein schlechteres Schiitt- bzw. FlieBverhalten als kugel-
férmige und ergeben bei ihrer Anwendung in einer Strahlan-
lage schlechtere Ergebnisse. Insbesondere unterliegen un-
runde Strahlmittelpartikel einem htheren Abrieb und erzeu-
gen infolgedessen relativ mehr Staub. Die im Wasserbad er-

starrten Partikel weisen auch hdufig Risse auf.

Ein weiterer Nachteil der bekannten Herstellungsart ist
die Tatsache, daBR sie einen Schmelzofen bendtigt und daher
nur in einer Metallhiitte oder in einer GieBerei wirtschaft-

lich betrieben werden kann.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

und eine Vorrichtung zur Herstellung von kugelférmigen me-
tallischen Partikeln, insbesondere zur Verﬁendung als
Strahlmittel, anzugeben, das unkompliziert und wirtschaft-
lich ist und wirklich kugelftrmige, riBfreie Strahlmittel~-
partikel von hoher Gleichmd@Bigkeit liefert. Eine Vorrich-
tung hierfiir soll auBerhalb einer Metallhilitte oder GieBe-
rei bei geringem Raumbedarf ohne Risiken betrieben werden
kénnen. Sie soll dariiber hinaus mit vergleichsweise niedri-
gen Investitionskosten erstellbar sein und in der Produk-
tion wirtschaftlich arbeiten, z. B. durch weitgehenden War-

meriickgewinn.

Eine LOsung der gestellten Aufgabe gelingt verfahrensméBig
nach der Erfindung dadurch, daB Metallteile wie Schrott,
Spédne u. &. in dosierter Menge in einen der Schwerkraft
entgegengerichteten, energiereichen Strom von heifiem Gas
aufgegeben und in einer Schmelzzone, vorzugsweise in Form
einer Schmelz-Wirbelschicht in Schwebe gehalten und ge-~

schmolzen werden.

Mit dem Verfahren gelingt es in iiberraschend einfacher und
wirtschaftlicher Weise, jeweils gerade soviel geschmolze-
nes Material herzustellen, daB aus diesem in einem konti-
nuierlichen Verfahren Strahlmittelpartikel im status nas-
cendi hergestellt werden konnen. Fiir die Wirtschaftlich-

keit ist dabei die Verwendung von preisglinstigem Ausgangs-



10

15

20

0149027

material wir Schrott, Spdne u. . von erheblicher Bedeu-

tung.

Dabei ist in Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, daB
die Metallteile nach dem Schmelzen im Gasstrom zu kleinen
Trbépfchen zerstdubt und diese vermdgen der Schleppkrédfte

des Gases aus der Wirbelschicht und dem Gasstrom .ausgetra-

gen werden,

Mit Vorteil steht dabei der ProzeB des Schmelzens und der
Tropfchenzerstiubung im Gleichgewicht. Sobald ndmlich die
Schmelze zu einer entsprechenden Dﬁnnflﬁssigkéit efhitzt
ist, wird sie unmittelbar im heiBem Gasstrom durch dessen
Energiegehalt und Turbulenz zu kleinen Tr&pfchen zer-
stdubt. Dabei iibt der Gasstrom eine Sichtwirkung aus, in-
dem er nur diejenigen Trdpfchen austrédgt, die im Verhdlt-
nis zu den bestehenden Schleppkréfien klein genug sind. Da-
durch wird eine liberraschende GleichmiBigkeit der Partikel

durch das kinetische System der Gasstrémung erreicht.

Weiter sieht das Verfahren vor, daB die Tr&pfchen zur Er-
starrung, vorzugsweise langsam und daher riBfrei in kiihle-
re Dampf- bzw. Gasschichten eingeleitet und nach erfolgter
Erstarrung aufgefangen werden. Dabei werden die Tr&pfchen
unter Vermeidung hoher Beschleunigungskrdfte, wie sie beim
bekannten Verfahren zur Anwendung gelangen, vom Gasstrom

in einer, einer ballistischen Kurve entsprechenden Flug-
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bahn aus der Wirbelschicht ausgetragen und erstarren dabei

vorzugsweise im hGchsten Punkt zu einer idealen Kugelform.

Die Erzeugung einer gleichmidBigen Wirbelschicht wird da-
durch begilinstigt, daB nach einem weiteren Vorschlag das
Ausgangsmaterial vorzugsweise aus Metallbearbeitungsspénen
oder feinem Schredderschrott und Ausfallkérnung zusammenge-
setzt ist und daraus, vorzugsweise durch Formpressen ta-
blettierte KOrper hergestellt werden. Mit Vorteil wird da-
durch erreicht, daB8 FormkSrper von anndhernd gleichen Ab-
messungen und/oder gleichem Gewicht als Ausgangsmaterial
verwendet werden. Unter Umstdnden ist dabei vorgesehen,

daB ein Formkorper in Form und Gewicht anndhernd einer
Pfennigmiinze Deutscher Wahrung entspricht. Derartige Form-
korper sind bezliglich ihres Verhaltens in GasstrSmungen be-
kannt und kénnen einfach auf kleinen Pressen hergestellt

werden.

Eine vorteilhafte und mit einfachen Mitteln erzielbare Er-—

~ zeugung des HeiBgasstroms wird durch Verwendung eines mit

Brenngas und Sauerstoff beschickten Brenners erreicht.

Auch kann mit Vorteil zur Erzeugung des HeiBgasstroms ein
Plasmabrenner verwendet werden, dessen Flamme besonders

heif und dessen Gasstrom besonders schnell ist.
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Weiter sieht eine zweckm&@Bige Ausgestaltung vor, daB im
HeiBgasstrom eine reduzierende Gasatmosphdre eingestellt
wird. Dies ist vorteilhaft, um eine Randentkohlung der er-

zeugten Partikel zu vermeiden.

Die Entstehung eines stabilen Kr&dftegleichgewichts in der
Wirbelschicht wird dadurch beglinstigt, daB der HeiBgas—
strom von unten her durch einen sich erweiternden Stro-
mungskanal, der vorzugsweise teilweise als Wirbelschicht-

ofen ausgebildet ist, hindurch geleitet wird. .

Dabei ergibt sich mit Vorteil infolge der Querschnittser~
weiterung eine giinstige Verteilung der Strémungsgeschwin-
digkeit lUber den Querschnitt, insbesondere im oberen Teil.
Weiterhin werden Beriihrungen der fliissigen Partikel mit
den Widnden vermieden. Trotzdem wird eine Ablenkung der
fliissigen Partikel nach auBen erreicht, die ein giinstiges

automatisches Austragen zur Folge hat.

Beglinstigt wird diese Str&mungsausbildung dadurch, daB.zur
Fiihrung des Heigasstroms ein als Venturidiise ausgebildeter

Stromungskanal verwendet wird,

Beim Aufgeben der Metallteile des Ausgangsmaterials mu8
die diesen Teilchen durch den Fall innewohnende kineti-
schen Energie ausgeglichen werden. Mit Vorteil ist daher

vorgesehen, daR im Bereich bzw. oberhalb der Zone der Wir-
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belschicht von auBen her ein Magnetfeld angelegt ist. Da-

durch wird ein mit Fallgeschwindigkeit ankommendes ferro-

'magnetisches Teil vom Magnetfeld zuverldssig gebremst, so

daB es keinesfalls nach unten durchfallen kann. Die M&g-
lichkeit der Verwendung dieses Magnetfeldes macht dabei
von der Erkenntnis Gebrauch, daB ein Partikel bevor es
Schmelztemperatur erréicht hat, seine ferromagnetische
Eigenschaft verliert, weshalb das Magnetfeld bei der

Austragung der geschmolzenen Partikel keinen verzdgernden

EinfluB ausiibt.

Eine weitere wesentliche Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, daB der HeiBgasstrom von einem kiihlenden Mantel-
gasstrom umgeben ist. Dabei kann die kinetische Energie
des Mantelgases mindestens derjenigen des Heiﬁqasstroms
entsprechen. Andererseits kann es von Vorteil sein, wenn
die kinetische Energie des Mantelgases wesentlich gr&Ber
ist als diejenige des HeiBgasstroms. In diesem Falle iiber-
nimmt die Mantelgasstromung die Zerstdubung der Schmelze
zu Tropfchen und das Austragen der Trépichen, widhrend der
HeiBgasstrom im wesentlichen die thermische Energie fiir
den SchmelzprozeB liefert. Auf diese Weise gestaltet sich
das Verfahren nach der Erfindung besonders wirtschaftlich.
Dabei kann die Temperatur des Mantelgases wesentlich nied-

riger sein als die des HeiBgasstroms.
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In weiterer Ausgestaltung ist mit Vorteil vorgesehen, daB
zur Erzielung einer vorbestimmten mittleren arithmetischen
KorngréBe der Partikel die Temperatur des HeiBgasstromes

gesteuert wird.

Dabei kann bei konstanter Aufgabemenge die Temperatur des
HeiBgasstromes nach der sich ergebenden mittleren arithme-

tischen KorngroBe geregelt werden.

Weiter koénnen zur Beeinflussung der Kugelform der Partikel
zusdtzlich eine oder mehrere der folgenden Parameter einge-

stellt wexrden:

Menge des zugefiihrten Mantelgases,

Temperatur des Mantelgases,

Energiegehalt des Mantelgases,

Energie des Magnetfeldes.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung sieht das Verfah-
ren vor, daB die aufgefangenen Partikel einem Klassifizier-
vorgang, vorzugsweise durch Sichtung oder Siebung, unterzo-
gen werden, Dabei k&nnen die bei der Sichtung aus dem Fer-
tiggut ausgeschiedenen Ausfallkdrnungen dem Ausgangsmate-
rial zugeschlagen werden. Der Anteil der Ausfallkérnungen
ist zwar gering, ihre Zumischung verbessert aber den Press-

vorgang,




i0

15

20

0149027

Mit Vorteil ergibt sich eine Skonomische Nutzung der
Primdrenergie beim Verfahren dadurch, daB8 Abwidrme des HeiB-
gasstroms zur Vorwdrmung des Ausgangsmaterials verwendet
wird. Dies ist wegen der kontinuierlichen Betriebsweise

moglich,

Dabei kann auch die Abwédrme des HeiBgasstromes zur Erwir-
mung von Mantelgas verwendet werden, bzw. es kann Abgas

des Wirbelschichtofens aufgefangen und als Mantelgas

wiederverwendet werden.

Eine Vorrichtung zur Herstellung von kugelftdrmigen metalli~
schen Partikeln, insbesondere zur Verwendung als Strahlmit-
tel, zur Durchfiithrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1

- 16 entspricht den Merkmalen der Vorrichtungsanspriiche 17

- 25-

Die Erfindung wird in Zeichnungen in einer bevorzugten Vor-
richtungs-Ausfiihrungsform gezeigt, wobei aus den Zeichnun-

gen weitere wesentliche Einzelheiten der Erfindung entnehm—

bar sind.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung der Erfindung weist als
wesentlichstes Element einen Wirbelschichtofen 1 mit einer
Ofenwand 8 auf. Diese Ofenwand 8 bildet einen Strdmungs-
leitk6rper 9 mit sich stetig von unten nach oben erweitern-

den Strbmungskanal 10, Unterhalb des Strdmungskanals 10

.«a
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ist eine Einrichtung 2 zur Erzeugung von HeiBgas angeord-
net. Diese ist im gezeigten Ausflihrungsbeispiel als Plasma-~
brenner 31 ausgebildet und weist eine Zufiihrung 32 und

eine Zufihrung 33 filir Plasmagas auf.

Weiterhin ist eine Zufihrung 34 fiir elektrische Energie,
beispielsweise zur Erzeugung eines Lichtbogens, vorgese-
hen. Der Plasmabrenner besitzt ein Diisenmundstiick 35 in
Form einer Beschleunigungsdiise. Um dieses Diisenmundstiick
35 ist eine Diise 36 mit ringfdrmigem Austrittskanal 37 an-
geordnet. Die Diise 36 dient zur Zufiihrung von Mantelgas 15
und ist an den Ringkanal 14 angeschlossen. Diesem wird Man-
telgas durch die Leitung 38 und ein Stellorgan 39 zuge-
fiihrt. Das Stellorgan 39 wird von einem Drucksensor 40

druckabhingig eingestellt,

Der Plasmabrenner 31 liefert einen HeiBgasstrom 3, der den
Stromungskanal 10 des Wirbelschichtofens 1 mit relativ ho-

her kinetischer und thermischer Energie durchstrotmt.

Oberhalb des Wirbelschichtofens 1 ist der Aufgabebehdlter
4 angeordnet. Er weist einen dosierenden Austrag 5 mit ei-
nem Austragsorgan 20 z. B. in der gezeigten Form, oder
aber in Form einer Dosierrinne auf. Der Aufgabebehdlter 4
ist mit einem gasdurchlédssigem Boden 19 ausgebildet und
nach oben hin mit einer Eintragsschleuse 21 verschlossen.

Diese steht druckseitig mit einer Druckgasleitung 24 in
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verbindung, die sich an der Stelle 41:in die Leitungen 18

und 38 fiir Kilhlgas und Mantelgas verzweigt.

zum Auffangen der aus dem Wirbelschichtofen 1 in einer
Wurfparabel 42 ausgetragenen Fertiggutteilchen 7 ist ein
den Wirbelschichtofen 1 ringf6rmig umgebender Auffangbehdl-
ter 25 mit konisch nach auBen geneigtem Boden 26 angeord-

net.

Die Ofenwand 8 besteht vorzugswelse aus por&sem, hochfeuer-
festem Sintermaterial. Sie ist von einer Doppelwand 16 um-
geben, die zusammen mit der Ofenwand 8 einen diese umgeben-
den Kiihlmittelraum 17 einschlieBt. Mit der Leitung 18 wird
dem Kilhlmittelraum 17 ein gasférmiges Kiihlmedium zuge-

fiihrt. Dabei kann zur Konditionierung des Kiihlmediums eine

Wassereindiisung 43 vorgesehen sein.

Im Zusammenwirken mit der pordsen Ofenwand 8 wird er-
reicht, daB das Kiihlmedium unter Kiihlung der Ofenwand 8
entsprechend den Pfeilen 44 durch die Ofenwand 8 hindurch
treten kann und einen weiteren isolierenden Kiihlmittel-
schleier zwischen dem HeiBgasstrom 3 und der Ofenwand 8 er-

zeugt.

Im Bereich, bzw. dicht oberhalb der Wirbelschicht 45 ist
an der AuBenseite 11 des Wirbelschichtofens 1 ein Magnet-

system 12 angeordnet. Dieses ist so beschaffen, daB sein
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Magnetfeld 13 (angedeutet durch feingestrichelte Linien)
den Stromungskanal 10 in seinem anndhernd engstem Bereich
oberhalb der Wirbelschicht 45 durchsetzt. Dieses Magnet-
feld 13 bewirkt, daB aus dem Aufgabebehdlter 4 herabfallen~
de Kbrper 46 des Aufgabegutes abgebremst werden und damit
ihre Fallenergie verlieren, bevor sie in die Wirbelschicht
45 eintreten, Bei tieferer Anordnung des Magnetsystems 12
ist auch ein Abbremsen und Halten der herabfallenden Kor-
per 46 in der Wirbelschicht 45 m&glich, spdtestens bis die-

se fliissig sind.

Zur Einstellung einer mittleren arithmetischen KorngrdSe
des Fertiggutes 7 ist es erforderlich, die Temperatur der
Wirbelschicht 45 einzustellen. Als Beispiel fiir eine hier-
fir mbgliche Anordnung von MeB8- und Regeleinrichtungen ist
im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ein Strahlungspyrometer

27 angeordnet. Dieses erfaBt die Temperatur der Wirbel-
schicht 45 und wandelt den ermittelten Wert in ein elektri-
sches Signal um. Dieses Signal wird mit der Signalleitung
28 dem Stellorgan 29 in der Zufiihrung 32 fiir Plasmagas und
dem Stellorgang 30 in der Zufiihrung 33 fiir Plasmagas aufge-

schaltet,

Ein weiteres Stellorgang 47 fiir elektrische Energie kann
ebenfalls direkt oder liber einen (nicht gezeigten) Wandler

bzw. Regler von der Signalleitung 28 angesteuert sein.
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Der Betrieb der gezeigten Vorrichtung, soweit er nicht be-

reits erwdhnt wurde, lduft wie folgt ab:

Zur Ingangsetzung der Vorrichtung wird der Plasmabrenner
31 geziindet und dadurch ein HeiBgasstrom 3 erzeugt, der

den Wirbelschichtofen 1 bzw. dessen Strémungskanal 10 mit
einem Gasstrahl 3 durchsetzt. Dieser ist reich an kineti-

scher und thermischer Energie.

Nunmehr wird die Gasabsaugeinrichtung 23 in Betrieb ge-
setzt. Diese saugt aus dem Wirbelschichtofen 1 aufsteigen-
des heiBes Gas durch den gasdurchldssigen Boden 19 und
driickt dieses durch die Leitung 24 sowie die Zweigleitung
38 in den Ringkanal 14 der Diise 36. Bei einem von der
Gasabsaugeinrichtung 23 erzeugten genligend hohen Druck
tritt aus dem Ringkanal 14 durch den Austrittskanal 37 der
Dilise 36 Mantelgas 15 mit einer wesentlich iiber der Ge-

schwindigkeit des HeiBgases liegenden Geschwindigkeit aus.

burch dosierenden Austrag 5 iiber das Austragsorgan 20 wer-—
den nunmehr Korper 46 des im Aufgabebehdlter vorrdtig ge-
haltenen Aufgabegutes ausgetragen und gelangen ent-
sprechend dem Pfeil 47 durch den HeiBgasstrom 3 hindurch-
fallend zundchst in den Bereich des Magnetfeldes 13,_in
dem ihre Fallgeschwindigkeit abgebremst wird. Beim wei-
teren Niedersinken in die Wirbelschicht 45 werden die K&r-

per 46 von der Wirbelschicht 45 aufgefangen. In dieser




10

15

20

25

C . .
L] .- E ot
' *

0149027

.

- 13 - .

herrscht ein stabiles Gleichgewicht zwischen der Schwer-
kraft der eingetragenen K&rper 46 und dem Impuls von

HeiBgasstrom 3 und Mantelgas 15.

Weil das Mantelgas 15 eine wesentlich hdhere Geschwindig-
keit besitzt als das Plasmagas, orientieren sich die K&r-
per 46 nach der Mitte der stabilisierten Wirbelschicht 45,
Sie werden hier in kiirzester Zeit durch das Plasma ge-
schmolzen und es bildet sich im Bereich der Wirbelschicht
45 eine Wirbelschichtschmelze. Diese besteht aus Einzel-
tropfchen 49. Diese Einzeltrdpfchen 49 werden durch Aufnah-

me von kinetischer Energie nach Erreichen geniigender Klein-

heit in einer Wurfparabel 42 aus dem Wirbelschichtofen 1

ausgetragen und erstarren im Zenit der Wurfparabel 42 im
beschleunigungslosen Zustand. So ergeben sich KSrper von
einer idealen Kugelform, Diese werden in der Auffangvor-
richtung 6 als Fertiggut 7 aufgefangen und entsprechend

den Pfeilen 48 daraus abgezogen.

Durch die Ausbildung des Aufgabebehdlters 4 mit einem gas-
durchlédssigen Boden 19 und AnschluB an die Gasabzugsein-
richtung 23 wird heiBes Abgas aus dem Wirbelschichtofen in
den Aufgabebehdlter 4 einQesaugt. Dabei werden die darin
eingelagerten KOrper 46 des Aufgabegutes vorgewdrmt. Hier-
durch wird die Energiebilanz des Verfahrens sehr positiv
beeinfluBt. Eine gleiche positive Wirkung ergibt sich da-

durch, daB das aus dem Aufgabebehdlter 4 abgesaugte noch
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warme Abgas durch die Leitung 24 und die Zweigleitung 38
als Mantelgas 15 wieder in den Kreislauf zuriickgefiihrt

wird,

Weil die kinetische Energie des Mantelgases 15 fiir die
gleichmdBige mittlere arithmetische KorngrdBe der Partikel
49 von Einfluf ist, wird mit Hilfe eines Drucksensors 40
und das von diesem beeinfluBte Stellorgan 39 ein einstell-
barer Druck des Mantelgases 15 vor der Diisendffnung 37 kon-

stant gehalten.,

Um die Schmelztemperatur der Schmelze im Bereich der Wir-
belschicht 45 auf konstantem Temperaturniveau halten zu
kbénnen, ist ein Strahlungspyrometer 27 vorgesehen, das die
Temperatur laufend ermittelt, in elektrische Stellsignale
umwandelt und iiber die Signalleitung 28 bzw. einen (nicht
gezeigten) Regler iiblicher Bauart die Stellorgane 47 fiir
die Einspeisung der elektrischen Energie und 29 bzw. 30

fiir die Zufuhr der Gase beeinfluBt.

Eine Kiihlung der Ofenwand 8 sorgt im iibrigen fiir deren Wi-

derstandsfidhigkeit im Hochtemperaturgebiet.

Insgesamt ergibt sich durch die Erfindung eine bisher uner-
reicht glinstige Herstelllung von kugelfdrmigen metalli-

schen Partikeln unter Einsatz modernster technischer Mit-
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tel, der zu geringem Energieverbrauch bei der Herstellung

eines Produktes bisher unerreichter Qualitdt fiihrt.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von kugelfdrmigen metallischen
Partikeln, inbesondere zur Verwendung als Strahlmittel,
durch Zerstiuben und nachfolgendem Erstarren der zerstdub-
ten Partikel zu Festkdrpern bei Flug durch eine kiihlende
Gas- bzw. Dampfschicht,

dadurch gekennzeichnet,

daB Metallteile wie Schrott, Sp&ne u. . in dosierter Men-
ge in einen der Schwerkraft entgegengerichteten, energie-
reichen Strom von heiBem Gas aufgegeben und in einer
Schmelzzone, vorzugsweise in Form einer Schmelz-Wirbel-

schicht in Schwebe gehalten und geschmolzen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

das die.Metallteile nach dem Schmelzen im Gasstrom zu
Tropfchen zerstdubt und diese durch die Schleppkradfte des
Gases aus der Wirbelschicht und dem Gasstrom ausgetragen

werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Trdpfchen zur Erstarrung, vorzugsweise langsam, in
kilhlere Gas— bzw. Dampfschichten eingeleitet und nach er-

folgter Erstarrung aufgefangen werden.
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Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ausgangsmaterial vorzugsweise aus Metallbearbei-
tungsspédnen oder feinem Shredderschrott und Ausfallkornung
zusammeﬁgesetzt ist und daraus vorzugsweise durch Formpres-

sen tablettierte K6rper hergestellt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Erzeugung des HeiBgasstromes ein mit Brenngas und
Sauerstoff beschickter Brenner oder ein Plasmabrenner

verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB im HeiBgasstrom eine reduzierende Gasatmosphdre einge-

stellt wird,

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

‘daB der HeiBgasstrom von unten her durch einen sich erwei-

ternden Strémungskanal, der vorzugsweise teilweise als Wir-

belschichtofen ausgebildet ist, hindurchgeleitet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB zur Fiihrung des HeiBgasstromes ein als Venturidiise aus-




10.

11.

12.

13.

re

- 18 - I
0145027

gebildeter Stromungskanal verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dag im Bereich bzw. oberhalb der Zone der Wirbelschicht

von auBen her ein Magnetfeld angelegt ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
da8 der HeiBgasstrom von einem kiihleren Mantelgasstrom

umgeben ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB die kinetische Energie des Mantelgases mindestens
derjenigen des HeiBgasstromes entspricht und daB dessen
Temperatur wesentlich niedriger ist als die des

HeiBgasstromes.

Verfahren nach einem der vorange?enden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

das8 zur Erzielung einer vorher bestimmten mittleren
arithmetischen Korngrtfe der Partikel die Temperatur des

HeiBgasstromes gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

- s e




10

15

20

14.

15.

l6.

.

- 19 - Ll

T e

0149027 -

da8 zur Beeinflussung der Kugelform der Partikel
zusdtzlich einer oder mehrere der folgenden Parameter

gesteuert werden:

- Menge des zugefiihrten Mantelgases,
- Temperatur des Mantelgases,
- Energiegehalt des Mantelgases,

- Energie des Magnetfeldes.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die aufgefangenen Partikel einem Klassifiziervorgang,
vorzugsweise durch Sichtung oder Siebung, unterzogen wer-
den, wobei insbesondere die bei der Sichtung oder Siebung
aus dem Fertiggut ausgeschiedene Ausfallkdrnung dem Aus-—
gangsmaterial zugeschlagen wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB Abwdrme des HeiBgasstromes zur Vorwdrmung des Ausgangs-
materiales und/oder zur Erwdrmung von Mantelgas verwendet

wird,

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB Abgas des Wirbelschichtofens aufgefangen und direkt

als Mantelgas wiederverwendet wird,

* e

.
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Vorrichtung zur Herstellung von kugelfdrmigen metallischen
Partikeln, insbesondere zur Verwendung als Strahlmittel,
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB diese einen Heifgasofen mit einer Einrichtung (2) zur
Erzeugung eines HeiBgasstromes (3), einen Vorrats-
und/oder Aufgabebehdlter (4) mit einer dosierenden
Austragsvorrichtung (5) und eine Auffangvorrichtung (6)

fiir Fertiggut (7} aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 der HeiBgasofen als Wirbelschichtofen (1) mit
Beheizung von unten ausgebildet ist und eine Ofenwand (8)

aufweist, die als Stromungsleitkdrper (9) mit einem sich

von unten nach oben erweiternden Stromungskanal (10) ausge-

bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

daB an der AuBenseite (l11) der Ofenwand {8) ein Magnetsys—-

tem (12) mit einem die Wirbelschicht durchsetzenden Magnet-

feld (13) angeordnet ist.
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20. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Einrichtung (2) zur Erzeugung des HeiBgasstromes
(3) ein Brenner nach Art eines SchweiBbrenners oder ein

5 Plasmabrenner ist.

21, vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der SchweiB- bzw. Plasmabrenner (2) einen diesen auSen

umgebenden Ringkanal (14) fiir ein Mantelgas (15) aufweist.

10 22. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB8 die Ofenwand (8) aus einem vorzugsweise diamagneti-

schen, temperaturbestdndigen Material, z. B. Keramik, be-
steht, wobei insbesondere die Ofenwand (8) aus einem pord-
15 sen Material besteht, daB sie von einer Doppelwand (16) um-
schlossen ist, die mit der Ofenwand (8) einen diese
umgebenden Kiihlmittelraum (17) einschlieBt und daB8 dieser i

an eine vorzugsweise ein gasfdrmiges Kiihlmedium fiihrende

Leitung (18) angeschlossen ist.

20 23. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Aufgabebehédlter (4) einen gasdurchlé@ssigen Boden
(19) oder einen sonstigen GaseinlaB und/oder ein dosieren-

des Austragsorgan (20) aufweist.
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Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dag der Aufgabebehdlter (4) mit einer Eintragsschleuse
{21) nach oben abgeschlossen und mit einem Abzugsstutzen
{22) an eine Gasabsaugeinrichtung (23) angeschlossen ist,
wobei insbesondere die Gasabsaugeinrichtung (23) durch
eine Leitung (24) mit dem Ringkanal (14) fiir Mantelgas in

Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Auffangeinrichtung (6) einen den Wirbelschichtofen
(1) ringfoérmig umgebenden Behidlter (25) mit konisch nach

auBen geneigtem Boden (26) aufweist.

e e e e S
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