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@ Vertahren und Vorrichtung zur Herstellung und Weiterverarbeitung metallischer Stoffe.

@ Das Vefahren besteht darin,flissiges Metall (2)
in einem Induktionsfeld in eine schnelle Rotationsbe-
wegung zu seizen und die Zentrifugalkréfte dazu
auszuniitzen, das Metall in Form eines progressiv
dlinner werdenden rotierenden Films entlang einer
sich in einem Induktionsfeld befindlichen Leitfldche
auszudehnen. ,

Das Metall kann dann durch die Leitfliche (8) in
Form von Dréhten austreten oder auf einer zylindri-
schen Aufpraliwand (13) zerkleinert und an-
schliessend abgeklihit werden.

F16.1

Xerox Copy Centre



1 0 260 617

VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG UND WEITERVERARBEIT UNG METALLISCHER

Die vorliegende Erfindung betrifit ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung und Weiterve-
rarbeitung metallischer Stoffe durch direktes Ein-
wirken auf flissiges Metall mit den Zentrifu-
galkrdfien eines rotierenden Induktionsfeldes,
welche das flissige Metall in  einer
rotationssymmetrischen Behdlterwand in rotierende
Bewegung setzen.

Es ist bekannt, fiissige- Metalle derart zu zer-
teilen und abzukiihlen, dass feinstverteilte metalli-
sche Pulver oder Dréhte entstehen.

Die Abklihlungsgeschwindigkeit bestimmt die
Struktur der erzeugten Produkte, sehr - -hohe
Abkiihlungsgeschwindigkeiten filihren sogar zu
gasformigen, d.h. amorphen Strukturen.

Zur Erreichung dieser Ziele sind verschiedene
Verfahren bekannt. Eines dieser Verfahren besteht
darin, das zu zerstdubende bzw. abzukilhlende Me-
tall aus einem meistens geheizten und unter Druck
befindlichen Tiegel durch eine mit einer
verhiltnismassig kisinen Offnung versehenen Dise

- -ausfliessen zu--lassen - und -anschliessend--—-durch-
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Gasstrahlen bzw. durch schnell rotierende und mei- -

stens gekihite Teller,Hohikalotten, Zylinder usw. zu
zerteilen und abzukihlen. Eine Kombination dieser
Verfahren wurde ebenfalls vorgeschiagen.

Andere Verfahren sehen vor Metaile dadurch -
schnell abzukilhlen, dass sie in eine Fllssigkeit
eingebracht werden, welche durch Zentrifugalkrafte
senkrecht an eine Behélterwand gepresst wird.

Diese bekannten Verfahren weisen jedoch den
Nachteil auf, dass schnell rotierende Bauteile erfor-
dert sind, was bei diesen hohen Drehzahien zu
Unwucht-und Verschmutzungsprobiemen fihrt.

Diese Probleme besteshen nicht bei dem ein-
gangs beschriebenen und aus der FR-A-2381799
bekannten Verfahren, gemidss welchem die Rota-
tionsbewegung des fllissigen Metalls indukiiv zu-
stande gebracht wird und demgemass keine bewe-
glichen. Teile mehr erfordert sind. Dieses bekannte
Verfahren hat allerdings den Nachteil, dass das
filissige Metall in einem Rohr gedreht wird, das
untei: bis auf eine kleine zentrale Offnungsdise
abgeschlossen ist und durch welche das Metall
dann auch das Robhr verlassen muss. Wegen dieser
kieinen Diise ist ersiens die Ausbeuie begrenzt
und zweitens stellt diese Dise eine Verstopfungs-
gefahr dar und ist einem schnellen Abrasionsver-
schieiss ausgesetzt. Ausserdem wird wihrend der
Rotationsbewegung das fliissige Metall infolge der
Zentrifugalkraft schlauchférmig an die Innenwand
des Rohres gedrlickt und hat damit kaum die Gele-
genheit, durch die axial angeordnete Diise zu ent-
weichen.

25

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, von dem eingangs beschriebenen Ver-
fahren ausgehend ein neues Verfahren und eine
neue Vorrichtung zu schaffen, welche die bekan-
nten Nachteile nicht mehr aufweisen und zusétzlich
bessere Verwertungsmdglichkeiten bieten.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist das eingangs
beschriebene Verfahréen dadurch gekennzeichnet,
dass die Zentrifugalkréfte dazu ausgenutzt werden,
das Metall in Form eines progressiv diinner wer-
denden rotierenden Films entlang einer sich in
einem Induktionsfeld bsfindlichen Leitflache auszu-
dehnen. : : '

In vielen Fillen gentigt eine Abkilihlung des auf
diese Weise zentrifugierten fllissigen Metalls zum
Erzielen des gewlinschten Produktes. Diese
Abklhiung kann durch bekannte Methoden z.B.
durch Gas, Dampf oder Filssigkeitskiihlung
und/oder durch Aufprallen auf eine Kaltwand erfol-
gen. :

- In anderen Fillen jedoch, wo eine noch weitge-

- --hende Zerteilung -bzw: -schnellere Abkiihlung -der- -
" erzeugten Produkte erwiinscht ist, kdnnen  die, ~

durch die beschriebene induktive Zentrifugierung
zerteilten Produkte, durch bekannte Verfahren wie
Gaszerstalibung und/oder Aufpralizerstalibung auf
rotierende Gegenstinde bzw. in- Flissigkeiten oder
in einer induktiven Bewegungs-und

* Abkihlungsvorrichtung weiter ™ zerteilt bzw. ab-
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gekdihit werden.

Es wurde festgestelit, dass die Erzeugung der
induktiven Drehbewegung in einer unter einem Vor-
ratsbehélter angeordneten rohrirmigen Diise erfoi-
gen kann, dass es jedoch in den meisten Fillen
vorteilhaft ist, diese Diise konisch nach unten zu
erweitern oder mit sinem konischen Ansatz zu ver-
sehen und so eine umgekehrte Trichterform vorzu-
sehen und die induktive Drehbewegung teilweise

oder ganz in dieser Erweiterung anzulegen, wobei .
" der enge Disenquerschnitt seibst der Abrasion we-

niger ausgesetzt ist.

Eine andere Ausfiihrungsform der Vorrichtung
nach der Erfindung bestieht darin, die konische
Erweiterung nach unten auszuweiten, derart, dass

- die gesamte AustrittsGffnung eine hyperboloidische

oder trompetendhnliche Form annimmt, wobei der
abgerundete bzw. der abgeflachte Teil einem er-

weiterten bzw. einem anderen flachen Induktorsy- .

stem ausgesetzt werden kann. Auf diese Weise
wird das Metall einer sehr grossen Beschleunigung
und infolgedessen einer sehr weiigehenden Zentri-
fugation und Zerteilung ausgeseizt. In einzelnen
Féllen kann es angebracht sein unter dem abge-
flachten Hyperboloid, einen weiteren Flachinduktor

3
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anzubringen, derart, dass das Metall in dem Ring-
spait zwischen der trompetenfSrmigen Leitfliche
und dem Flachindukior weiter zerteilt wird. Zwecks
Schonung der feuerfesten Auskleidung der Innen-
seite der divergierenden Erweiterung bzw. Ansat-
zes ist es vorteilhaft, zwischen dieser divergieren-
den Leitfliche und den induktoren eine Kiihlung
anzubringen. Diese Kuhlung kann derart intensiv
sein, dass sich sein dlUnnfester Metall-
schichtenansatz bildet, der diese Teile dauernd -
schitzt.

Es fallt nicht aus dem Rahmen dieser Erfin-
dung, die induktive Drehbewegung in der
Dusenerwsiterung,in dem konischen Ansatz oder in
der hyperboloidischen oder trompetenférmigen Er-
weiterung durch eine mechanische Drehbewegung
dieser Teile zu unterstltzen.

Eine weitere Ausflihrungsform der Vorrichtung
nach der Erfindung besteht darin, dass das aus
einer rohrfSrmigen Dlse ausfliessende Metall mit
oder ohne induktive Drehbewegung des Metall-
strahles auf einen tellerférmigen Induktor geleitet
wird, derart, dass das Metall auf dem Teller einer
Zentrifugierung ausgesetzt wird. Will man feine
Dréhte erzielen, so kann der induktive Teller mit
gekriimmten Rillen bzw. Rippen versehen werden,

derart, dass das feinverteilte Metall an diesen Ril- -

len bzw. Rippen gesammelt wird und die Anlage in
Drahtform verldsst. Es féllt nicht aus dem Rahmen
dieser Erfindung, die induktive Drehbewegung auf
dem Induktionsteller durch eine mechanische Dreh-
bewegung desselben Tellers zu unterstlitzen.

Als besonders vorteithaft hat sich herausge-
stelit, eine Aufpralifliche, welche im gleichen Sinn
oder im entgegengesetzten Sinn wie der aus-
strémende Metallstrom dreht, nicht mechanisch zu
drehen, sondern die Metallteilchen selbst durch an
oder um die Aufprallilichen angeordneten Induk-
toren einem schnell drehenden Induktionsfeld aus-
zusetzen. Diese Methode hat den Vorteil, ein Sy-
stem zu schaffen, welches ohne bewegliche Bau-
teile eine ausgezeichnete Zerteilung und
Abkihlung der Metalle zur Folge hat, so dass das
gesamte Verfahren problemlos unter hohem Vaku-
um ausgeflhrt werden kann.

Desweiteren wurde festgestelit, dass die zum
Auffangen bzw. zum Aufprallen eingesetzten
Kdrper bzw. Flussigkeiten je nach Verwendungsz-
weck des erzieiten Produkies die gleiche Drehrich-
tung haben k&nnen wie der induktiv zentrifugierte
Metalistrom, oder zwecks Vergrdsserung des Auf-
pralleffektes bzw. Abkihlungseffektes in entgegen-
gesetzter Richtung gedreht werden k&nnen.
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Ferner wurde festgestellt, dass die erzeugte
Zentrifugalkraft wesentlich von der eingesetzten
Frequenz des elekirischen Stromes abhédngt, und
dass bei der Erzeugung sehr feiner bzw. sehr -
schnell abgeschreckter Produkte die Anwendung
von Frequenzen von mehreren 100 bzw. mehreren
1000 Hertz in Frage kommt.

Bei dem Massenvergiessen von Metallen wie
Aluminium, Stahl usw. wurde bereits ver-
schiedentlich  vorgeschliagen, die  Giessge-
schwindigkeit dadurch zu beeinflussen, dass der
Ausguss mit einem Wanderfeldindukior umgeben
ist, dessen elekirische Beaufschlagung eine
Regelgrésse darstelit.

Die Anwendung dieses Prinzips bei sehr klei-
nen Ausglissen kann bei dem vorliegenden Verfah-
ren zu einer wesentlichen Vergrésserung des Aus-
gusses und somit zu einer betrieblichen Erleichte-
rung flhren. Im Rahmen dieser Erfindung wurde
festgestellt, dass eine helikoidale Anordnung der
Indukioren zu einer zusitzlichen Regelmdglichkeit
des filissigen Metalistromes und infolgedessen des
Endeffektes flihren kann, wobei ein nach oben
gerichtetes heliko®ales Induktionsfeld zu einer Ver-
ringerung des Durchsatzes und ein nach unten
gerichtetes helikoidales - Induktionsfeld zu einer
Erhdhung des Durchsatzes fiht. -~ - - -~

Bei richtiger Anwendung des Verfahrens
kbnnen derart grosse Zentrifugalkréfte des ver-
flissigten Metalls erreicht werden, dass an einer
zylindrischen Auipraliwand kontinuierlich ein Rohr
aufgeschieudert werden kann, dessen Wandstérke
von imm bis zu mehreren Zentimetern erreichen
kann. Dieses Rohr kann kontinuierlich abgezogen
werden und anschliessend als Rohr gewalzt wer-
den. Es kann jedoch auch aufgeschiitzt werden,
wobei nach Geradebiegen ein kontinuierliches
Metallband entsteht, welches anschliessend als
Band warm und/oder kalt weiterverformt werden
kann. Das Abtrennen des kontinuier-lich gebildeten
Rohrquerschnittes kann dadurch erleichtert werden,
dass die zylindrische Aufpraliwand eine leicht nach
unten erweiterte Konizitét aufweist.

Das bis jetzt beschriebene Verfahren bezieht
sich im wesentlichen auf einen fllissigen Metall-
strom, weicher ausser dem rotierenden Induktions-
feld seiner sigenen Schwerkraft ausgesetzt ist. Es
wurde nun aber im Rahmen dieser Erfindung fest-
gestellt, dass die Anwendung eines rotierenden In-
duktionsfeldes auf eine gleichzeitig in entgegenge-
setzter Richtung zur Schwerkraft sich bewegende
Metallmenge zu einer wesentlichen Steigerung der
Wirkung der Induktionskréfte flihrt. Auf diese Weise
kann in vielen Fiallen auf die Regelung mittels
Durchflussdisen verzichtet werden, wobei andere
Regelmdglichkeiten eingesetzt werden kdnnen.
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Geméss diesem Gesichtspunkt des Verfahrens
wird das Metall in einer der Schwerkraft im wesent-
lichen enigegengesetzten Rithtung durch Induk-
toren befbrdert und gleichzsitig einem rotierenden
Induktionsfeld ausgesetzt, derart, dass das Metall
in eine schnelle rotierende Bewegung versetzt wird
und nach oben treibenden Zentrifugalkriften aus-
gesetzt wird, wobei beim Verlassen der Vorrichtung
eine weitgehende Unterieilung des Metallsiromes
erfoigt.

Die Vorrichtung zur Auslibung dieser erfin-
dungsgeméssen Weiterbildung des Verfahrens be-
steht vorieilhafterweise im wesentlichen aus einer
unten geschlossenen und nach oben erweiterten
konusfGrmigen Leitftiche, welche derart mit Induk-
toren versehen ist, dass im Innemn des Konus ein
rotierendes Induktionsfeld erzeugt wird, so dass
das sich im Konus befindliche Metall zentrifugiert
wird und aufgrund der konischen Ausbildung
gleichzeitig spiralférmig nach oben befbrdert wird.

Als besonders vorteilhaft hat sich herausge-
stellt, die Divergenz des Konus kontinuierlich d.h.
trompetenférmig oder sprungweise nach oben zu
vergréssern und die so gebildete Leiifliche mit
mehreren Induktoren zuversehen. Diese Induktoren
kdnnen dieselbe Rotationsgeschwindigkeit aufwei-
sen. Als besonders vorteilhaft hat sich jedoch her-
ausgestellt, die Induktoren derart auszubilden bzw.
zu speisen, dass die Drehgeschwindigkeit von un-
ten nach oben gesteigert wird. Als besonders vor-
teithaft hat sich herausgestelit, den oberen Teil der

Leitfldche mit einer hyperboloiddhnlichen oder.

trompetenformigen Austritisform zu versehen.

Es féllt nicht aus dem Rahmen dieser Erfin-
dung, die induktive Drehbewegung der Vorrichtung
oder der konusformigen Leitfiiche mit ihrer eve-
ntuell zugeordneten hyperboloiddhnlichen oder
trompetenformigen  Austrittsform  durch  eine
mechanische Drehbewegung. dieser Teile zu unter-
stiitzen.

Die divergierende Leitfliche kann ebenfalls am
aberen Ende einem Flacheninduktor gegeniiber ge-
stelit werden, derart, dass zwischen dem Austritt
und dem Flachinduktor ein Ringspalt entsteht.

Der untere Teil des divergierenden Behiliers
besteht normalerweise aus einem flachen oder
geklimpelten Boden, wobei vorteilhafterweise zwi-
schen Boden und konischem Teil ein im wesentli-
chen zylindrischer Zwischenmantel besteht.

Dieser untere Teil, in welchem die zu behan-
delnden fllissigen Metalle von unten oder von oben
eingebracht werden, wird vorteilhafterweise beheizt.

Der untere konische und/oder zylindrische Teil
wird vorteilhafterweise mit helikoidal nach oben
gerichteten und regelbaren Indukioren versehen,
derart, dass das in dem unteren Teil einfliessende
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Metall in geregelter Form in den Bereich der um
den. konischen Teil angebrachten starken Zentrifu-
gierinduktoren gebracht und dort weiterbehandelt
werden kann.

Wie bereits erwdhnt kann dieses System mit
oder ohne Reégeldiise betétigt werden. Will man mit
Regeldiise arbeiten, so kann dieselbe das Metall
durch die Achse des Konus oder der divergieren-
den Leitfliche bis an den Boden férdern und dort
das Metall in geregelier Form austreten lassen. In
diesem Falle befindet sich der Vorratsbehélter liber
der Anlage. Diese Anordnung hat den Vorzug, den
Zentrifugierkreis nicht zu beeinflussen.

In anderen Fillen wird es mdglich sein, das zu
zerstdubende Metall von unten z.B. durch ein U-
Rohr in den Boden bzw. in den zylindrischen Teil
einzufiihren.

In anderen Fillen ist es mdglich, den zyiindri-
schen Teil und/oder sinen Teil des Konus als Induk
tionsofen auszubilden, wo das zu zerstalibende
Metall geschmolzen bzw. auf die gewinschie Tem-
peratur gebracht bzw. gehalten wird.

Die zu entnehmende Menge kann durch die
untersten Induktoren, welche helikoidal wirken
kdnnen, geregelt werden.

Im Ubrigen wurde festgesteilt, dass die an der
konischen bzw. hyperbolischen Fldche angebrach-
ten Induktoren ebenfalls eine nach unten bzw. nach
oben gerichtete helikoidale Wirkung haben kdnnen.

Zumindest die den Indukitoren ausgeseizten
Teile der beschriebenen Vorrichtungen soilten vor-
zugsweise aus nicht magnetischen beziehungswei-

~ se aus elektrisch nicht Isitenden Materialien herge-

stelit werden. .

Aus dem Vorherbeschriebenen ist ersichtiich,
dass das in dem unteren Teil der Vorrichtung sin-
gebrachte zu behandelnde fllissige Metall dort eve-
ntuell beheizt und nach oben befrdert wird und im
divergierenden Teil durch starke Indukioren,
welche eventuell in mehreren -Ebenen angeordnet
sind, Zentrifugalkréfien ausgesetzt wird und durch
diese an der divergierenden Leitfiiche nach oben
bewegt wird, um am oberen Ende des Konus bzw.
an seiner trompetenférmigen Erweiterung mit gros-
ser Geschwindigkeit zentrifugiert und zerstdubt zu
werden.

Es wurde festgestellt, dass diese Form der
Anlage, in welcher das Metall gegen die Schwer-
kraft bewegt wird, ebenfalls zur Erzeugung sehr
feiner Drahte bestens geeignet ist, indem man z.B.
den Konus in der hyperboloidischen Austritisform
ausbildet und diese Austritisform mit Rillen bzw.
Rippen versieht. Der so erzeugte Draht kann, wie
bereit vorher beschrieben, sofort in
Flussigkiihlbeh3ltern aufgefangen werden.

=
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Die erfindungsgemdsse Vorrichtung ermdglicht

es ebenfalls, in sine gezielte Richtung zu -

schleudern bzw. zu zerstiuben, was bei vielen
Anwendungen z.B. bei Auftragsbeschichtungen
sehr giinstig ist. In diesem Falle wird der obere
Teil des Konus mit einem Deckel versehen und der
Konus selbst in Richtung der zu beschichteniden
Produkte mit einem oder mehreren Schiitzen ver-
sehen, welche den Austritt des feinvertsilten zur
Zerstdubung bzw. zur Beschichtung eingesetzien
Metalls ermdglichen. Das Uberschissige Metall
kann Uber eine. Rohrieitung an den Boden der
Vorrichtung zurlickgebracht werden. In diesem Fal-
le kann es vorteilhaft sein, die Anlage schrig oder

"horizontal zu stellen.

Es hat sich als besonders vorteilhaft herausge-
stellt, dass die Vorrichtung derart aufgebaut ist,
dass die dem Metallbad ausgesetzten Teile, wie
der Konus mit oder ohne zylindrischen Unterteil
und eventuell mit hyperbolo®ischen Oberteil, aus
Qualitdtsgriinden der zu zerstdubenden Metalle
bzw. aus Verschleissgriinden Isicht aus den ande-
ren Anlageteilen wie Induktoren, eventuell Heizun-
gen bzw. Khisystem ein-und ausgebaut werden
k&nnen. .

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einiger
Ausflhrungsbeispiele und mit Bezug auf die Figu-
ren, in welcken gieiche Teile mit denselben Be-
zugsnummem versehen sind, illustrationshaiber
naher beschreben. Es zeigen:

Figur 1: die einfachste Austhrungsform der
Erfindung;

Figur 1B: einen Schnitt entlang der Ebene B-
B in Figur 1;

Figur2: eine Variante der Ausflihrungsform
gemdss Figur 1;

Figur3: eine  weitere
Ausflhrungsform gemdss Figur 1;

Figur 4: eine zweite Ausilihrungsform der
Erfindung;

Figur4A: einen Vertikalschnitt durch den Ver-
teilerteller aus Figur 4;

Figur4B: eine der Figur 4 entsprechende
Variante des Verteilertellers;

Figur 5: eine dritte Ausflhrungsform der Er-
findung;

Figur 6: sine vierte Ausflihrungsform der Er-
findung;

Figur7: eine Variante der Ausflihrungsform
gemiss Figur 6; und

Figur7A: Einzelheiten des oberen Teils der
Leitfidche aus Figur 7 .

In der Ausflihrungsform geméss Figur 1 befin-
det sich das flissige Metall 2 in einem Tiegel 1,
welcher mit einer Induktionsheizung 3 umgeben ist.
Der Auslauf ist mit einer mdglichst ver-
schieissfesten rohrférmigen Dlse 4 ausgestattet,
welche mit einem helikoidal arbeitenden Induktor 5

Variante  der
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umgeben ist. Dieser Induktor dient hauptséchiich
zur Regelung des Metalldurchflusses durch die
Diise 4, wobei eine nach oben gerichiete
Helikoidalbewegung den Durchfluss bremst und

eine nach unten gerichtete Helikodalbewegung die

Durchflussgeschwindigkeit durch die Diise 4
erhéht. Unterhalb der DlUse befindet sich eine
divergierende Leitfliche 4a, welche entweder aus
einer konischen Erweiterung der Dise 4 oder aus
einem konischen Ansatz unter der Dise 4 be-
steht.Um diese konische Leitfliche befindet sich
ein sehr starker Induktor 7. Der durch die Dlse 4
laufende Metallstrom wird durch diesen mit 200
Hertz arbeitenden induktor 7 in eine schnelle Be-
wegung versetzt, so dass am Austritt der Diise der
Metallsirom eine theoretische Drehbewsgung von
12.000 upm hat, was zu einer Zentrifugation des
Metalls flihrt. Das so zentrifugierte Metall kann di-
rekt an eine durch Disen 12 geklihlte und eve-
ntusll in Drehbewegung versetzte zylindrische Auf-
prallwand 13 geschieudert werden, wobei bereits
feinverteilte Metallpartikeln entstehen.

Will man die Zerteilung weiterfdrdern, so kann
der Strahl durch eine mittels Motor M schnell rotie-
rende Hohlkalotte 8 aufgefangen und weiter zerteilt
an die Aufprallwand 13 geschleudert werden.

Figur 1B 2zeigt den Schnitt durch den Induktor
5, welcher die Durchflussregelung in der Diise 4
hervorruft. Die Pole 5a, 5b und 5c sollen leicht
versetzt sein, so dass ein helikoidales Drehfeld
entsteht, welches den Durchfiuss im positiven oder
im negativen Sinne beeinflussen kann. )

Der Induktor 7 wird &hnlich gebaut wie der
induktor der Figur 1B, jedoch in einer bedeutend
starkeren, eventuell mehrpoligen Ausflhrung und
ohne Versetzen der Pole.

In der Variante gemdass Figur 2 ist die Aufprall-
wand 13 aus Figur 1 durch eine AbkUhizentrifuge
15 ersetzt worden, welche mit einem elektrischen
Motor in schnelle Drehbewegung gesetzt wird. Die
in der Zentrifuge 15 enthaltene Abklhifilissigkeit 16
wird bei der Drehung durch die Zentrifugalkraft
ringfdrmig an die Innenwand verdringt und
empfingt das von der Leitfliche 4a wegge-
schleuderte Metall. .

In der Variante gem#ss Figur 3 ist der untere
Rand der Leitfliche 4a mit Diisen 18 ausgerlstet.
Die Metallpartikein werden aus den Diisen 18 aus-
tretenden Druckgasstrahlen ausgesetzt und an-
schiiessend auf eine drehende wassergekUhlite
Trommel 19 gelenkt.

Figur 4 zeigt eine Anlage zur Produktion von
feinen Dréhten, in der das Metall 2 aus dem durch
3 beheizten Behilier 1 durch die Dise 4 auf einen
mit starken Induktoren 20 versehenen Teller 21
fliesst und zentrifugiert wird. Gekriimmte Vertiefun-
gen und/oder Rippen 22 veranlassen das Metall,
den Teller in sehr dlinnen Metallstrahien zu verlas-
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sen, um anschliessend mb'glichst' schnell in kalten
Gasen, Ddmpfen, bzw. Fllssigkeiten abgekihit und
aufgerolit zu werden. Da der Teller statisch ist und
die Zentrifugalkraft lediglich auf Grund elektroin-
duktiver Einwirkungen erfolgt, ist das Klhlen bzw.
Aufwickeln der Drahte viel einfacher als bei den
bekannten mechanischen Drehtellern. Wie in dem
Beispiel unter Figur 1 sind die Helikoidalinduktoren
5 derart angebracht, dass sie den Durchfluss des
Metalls durch die Diise 4 regeln. Figur 4A stelit
den Schnitt des Verieilertellers 21 der Figur 4 dar
und zeigt die Diise 4, den Teller 21 mit den Rillen
bzw. Rippen 22 und die Induktoran 20. Ein nicht
unbedingt notwendiger Aufsatz 23 sorgt fiir sine
gleichmissige Verteilung des Metalis Uber den
gesamten Teller.

Figur 4B zeigt sine kegelférmige Ausflihrung
eines Verteilertellers 21a mit den Rillen bzw. Rip-
pen 22a und den induktoren 20. Diese Ausfiihrung
erlaubt es, die feinverteilten geschmoizenen Metall-
strahlen sofort in einem mit Filssigkeit gefiliten,
eventuell um die Hauptachse drehbaren Becken 24
aufzufangen, wobei eine sehr schnelle Abkihlung
der erzeugten Sirahlen und eine grosse Lénge der
erzeugten Dréhte erzielt wird. o

Figur 5 stellt eine weiterentwickelte Anlage dar,

welche auch den-h&chsten qualitativen Anspriichen -

gerecht wird. Die Anlage begreift den Tiegel 1,
welcher das Metall 2 enthilt, dessen Temperatur
durch den Indukior 3 geregelt wird. Das Metall
fliesst, eventuell durch einen leichten Uberdruck
gefdrdert, durch die mit einer kleinen zylindrischen
Bohrung versehene abriebfeste Diise 4, welche di-
rekt anschliessend durch eine trompetenfrmige

oder hyperboloWische feuerfeste und abriebfeste

Leitfliche 34 veridngert ist. Die gesamte Ob-
erfliche von 34 ist mit einer Filissigkeit gekihit,
welche in geschiossenen Kihischiangen bei 35 ein-
geleitet und bei 36 abgeleitst wird. Der in die Dise
4 eintretende Metallstrom wird durch die

helikotalen Induktoren 5 mengenmissig. geregelt, -

wobei gleichzeitig eine leichte Drehbewegung des
Metallstrahles erzeugt werden kann. Nach Eintritt
des Metalls in den durch die Leitfliche 34 begrenz-
ten Raum wird das Metall durch die starken Induk-
toren 37 in eine sehr schnelle Drehbewegung ver-
setzt, welche dann anschliessend durch Flachin-
duktoren 38 weiterbeschleunigt wird, derart, dass
am unteren Rand der trompetenfdrmigen Leitfldche
34 die Metallpartikein mit einer sehr grossen Ge-
schwindigkeit an die durch die Wasserdiisen 39
gekiihlte zylindrische Wand 40 geschleudert wer-
den. Diese Wand 40 kann durch eine nicht
gezeigte Antriebsvorrichtung in der Kugellagerung
41 gedreht werden. Will man jedoch die Zer-
stdubung unter Vakuum vornehmen, so ist die
Wand 40 dicht mit einer Haube 42 verbunden und
die gesamte geschlossenen Anlage wird lber ein-
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en Stutzen 43 evakuiert. In diesem Falle kann das
an die Wand 40 geschieuderte Metall durch die
induktoren 44, welche um die zylindrische Wand
40 angebracht sind, weiter bewegt und verteilt wer-
den. Die erzeugten Metallpartikel sammeln sich im
unteren trichterfGrmigen Teil 40a, aus welchem sie
nach Offnung eines Ventils 45 abgezogen werden
kGnnen und direkt, nach einem eventuellen Zwi-
schenaufheizen, einer Kompaktieranlage zugeflihrt
werden. .
Will man eine noch grdssere Beschieunigung
der unter der Leitfliche 34 ausiretenden Metallpar-
tikeln erzielen, so kann man unter die divergie-
rende Leitfliche 34 einen mit den Flachinduktoren
46 versehenen Ring 47 anbringen, derart, dass 2wi-
schen der Leitfliche 34 und dem Ring 47 ein
Ringspalt 48 entsteht, durch weichen die Metallpar-
tikein noch weiter beschlsunigt werden. Um ein
Einfrieren des Metalls in diesem Ringspalt 48 zu
vermeiden, kann der Ring 47 beheizt werden, z.B.
durch die Induktoren 46.

Die Drehrichtung des gesamien Systems, er-
regt durch die Induktoren 37, 38 und eventuell 46,
soll in allen Fallen dieselbe sein. Die Aufpraliwand

40 bzw. die Induktoren 44 kdnnen jedoch, je nach -

der gewiinschien Beschaffenheit des Endproduktes

entweder in dem gleichen Drehsinn der vorherge-

nannten Induktoren arbeiten ‘oder in entgegenge-
setzter Richtung wirken.

Beim Verlassen des Ringspaltes 47 k8nnen die
zerteilien Produkte, ebenfalls wie vorher be-
schrieben, weiter behandelt werden.

Eine #hnliche Vorrichtung wie in Figur 5 ge-
zeigt kann zur Herstellung von Rohren, bzw. nach
Aufschlitzen der Rohre, von Flachprodukten flhren.
In diesem Falle ist die Aufpraliwand 40 leicht
kegelfdrmig nach unten erweitert ausgebildet. Der
trichterférmige Ansatz 4a entifélit. Die Kihidiisen
39 sind dann so schwach ausgelegt, dass die aus
48 austretenden Partikeln an sich zusammen-
schweissen, wobei die Induktoren 44 f{lir eine
gleichméssige Verteilung der aufgeschleuderten
Partikeln sorgen. Bei grossen Durchsédtzen wird der

. zerleilte Metallsirom zwischen dem Ringspalt 48

und der Aufprallwand 40 durch eine Kihlung, vor-
zugsweise Inerigaskiihlung, gekihit.

Das durch Aufschleudern und Zusammen-
schweissen der seinzelnen Partikel entstandene
Rohr wird kontinuierlich durch eine nicht aufgezei-
chenete Extraktionsanlage herausgezogen und eve-
ntuell anschliessend z.B. in einem Planeten-
schriagwalzwerk gewalzt. Wie bereits erwdhnt kann
das geformte Rohr aufgeschlitzt werden und in
Form eines kontinuierlichen Bandes eventuell an-
schliessend, warm und/oder eventuell kalt gewalzt
und aufgewickelt wird.

a4
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Widhrend in den vorher beschriebenen
Ausflihrungsbeispielen das Metall fallend zentrifu-
giert wird, wird es in den folgenden
Ausflihrungsbeispielen nach den Figuren 6 und 7
in einer der Schwerkraft entgegengesetzten Rich-
fung, d.h. von unten nach oben befGrdert baw.
zentrifugiert.

Die Anlage nach Figur 6 begreift den Tiegel 1,
welcher das Metall 2 enthdlt, dessen Temperatur
durch den Induktor 3 geregelt wird. Das Metall
fliesst durch eine Leitung 1a in einen Behélter 60
der Vorrichtung, welcher eventuell als zylindrischen
durch Induktoren 61 beheizten Vorratsbeh&iter aus-
gebildet ist und durch eine sich trompetenf&rmig
oder hyperboloidisch erweiternde feuerfeste und
abriebfeste Leitfliche 62 nach oben verldngert ist.
Die gesamte oder zumindest der oberste Teil der
Leitiliche 62 ist mit einer Fllssigkeit geklihlt,
weiche 2.B. durch Kiihischiangen fliesst oder sich
in einem geschiossenen Raum befindet und durch
63 eingelsitet und durch 64 abgelsitet wird. Die
Kiihlung kann auch lber Zerstdubungsdlsen erfol-
gen. Eine Messsonde 65 sorgt flir ein konstantes

Niveau des Metallbades 66 in 60 dadurch, dass sie

Uber -den Regler 67 und ein Stellorgan 68 eine
Stopfstange 69 bedient und -/oder die als- Induk-

tionsventil ausgelegten Indukioren § betétigt. Eine

Garnitur Indukioren ist entlang der Unterseite der
Leitflache 62 angeordnet. Das Metall wird zuerst
durch den Induktor 70a und anschliessend durch
die Induktoren 70b, 70c und 70d immer mehr be-
schieunigt. Diese Induktoren k&nnen eine einfache
Drehbewegung erwirken, k&nnen jedoch auch
helikodal ausgebildet sein, wobei z.B. die unteren
induktoren 70a und 70b eine nach oben wirkende
helikodale Bewegung hervarrufen, und die oberen
induktoren 70¢ und 70d gegebenenfalls nach unten
wirken kdnnen, um das Metall mdglichst lange den
Zentrifugalkréften auszusetzen. Es ist ebenfalls an-
gebracht, die Induktoren von 70a bis 70d mit stei-
genden Frequenzen zu beaufschlagen. So genligt
es in den meisten Fillen z.B. den Induktor 702 mit
Netzfrequenz d.h. mit 50 Hertz zu betreiben, wobei
der Induktor 70b mit 200 Hertz, der Induktor 70c
mit 1000 Hertz und der Induktor 70d mit 2000
Hertz vorteithafterweise betrieben werden soll. Es
ist leicht ersichtlich, dass das Metall die Leitfliche
62 mit sehr grossen Zentrifugalkréiten und infolge-
dessen unter sehr grosser Zerstdubung verldsst.

Ist eine noch gréssere Beschleunigung der die
Leitfliche 62 verlassenden Metallpartikeln erwiin-
scht, so kann man {ber der divergierenden
Leitfliche 62 einen mit den Flachinduktoren 72

versehenen Ring 73 anbringen, derart, dass zwi- .

schen dem Rand der Leitfliche 62 und dem Ring
73 ein Ringspalt 74 entsteht, durch welchen die
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Metallpartikeln noch weiter beschieunigt werden.
Um ein Einirieren des Metalls in diesem Ringspalit
zu vermeiden, kann der Ring 73 behsizt werden
2.B. durch die Induktoren 72.

Wie bereits erwédhnt kann ein Auf-und Abbewe-
gen der Vorrichtung gegeniiber der Aufpraliwand
75 oder umgekehrt zu einer grdsseren
Regeimassigkeit des erzielten Produktes flihren.

Die Vorrichtung kann ebenfalls zur Erzeugung
feiner Drdhte eingesetzt werden, dadurch, dass die
Austrittsseite der Leitfliche mit ErhShungen
und/oder Rippen 76 versehen ist, wo die gewln-
schte Metallmenge gesammelt und wie in Figur 4B
beschrisben in ein mit Filissigkeit geflilites, eve-
ntuell drehbares Becken 77 aufgefangen wird,
waobei eine sehr schnelle Abklhlung der erzeugten
Strahlen und eine grosse Linge der erzeugten
Dréhte erzislt wird (linke Seite von Figur 8).

Die beschriebene Anlage kann ebenfalls zur
Beschichtung von Metallbdndern benutzt werden,
welche entweder spiralférmig oder =zeitweilig
rohridrmig gebogen um die Anlage durchgezogen
werden.

Die vorher beschriebene Anlage kann auf ih-
rem gesamten Umfang zentrifugieren. Will man je-

- -doch in einer bestimmten Richtung zentrifugieren,~~ -
"~ z.B. zur Herstellung dlinner Drdhte oder zur weite-

ren Zerstdubung durch Gasstrahlen kann die An-
lage schrég oder horizontal gestslit werden.

Eine weitere Ausflihrungsform der Vorrichtung
nach Figur 6 ist in Figur 7 dargestelit. Diese Anlage
wurde speziell zur einseitigen Zentrifugation z.B. zu
Beschichtungszwecken oder zur weiteren Zer-
stdubung durch Gasstrahlen entwickelt. Sie veran-
schaulicht ausserdem die Mdglichkeit der Speisung
durch einen neben der Aniage aufgesteliten Ofen.
Die in Figur 7 dargestelite Anlage arbeitet nach
ghnlichen Prinzipien wie die in Figur 8 dargestelite
Anlage mit dem Unterschied, dass das zentrifu-
gierte Metall durch die Offnung oder Schiitz 81
oder die Offnungen oder Schiitze 81, 82 und 83
(siehe auch Figur 7A) herausgeschleudert wird und
dass die Uberschissige Menge in einer Rinne 84
gesammelt und Uber einen RUlcklauf 85 in den
Tiegel - zurlickgeflihrt werden kann. Beim Austritt
durch die Schlitze kann das bereits feinvertsilte
Metall durch Gasdlisen 86 noch weiter zerstdubt
und abgekiihit werden oder in eine Walzaniage
weitergeleitet werden. Diese Vorrichiung kann aus-
serdem mit einem Deckel nach oben abge-
schlossen sein.

Wie in Figur 7 veranschaulicht befindet sich
der Tiegel 1 neben der Zentrifugieraniage und ist
mit dem Vorratsbehilter 60 nach dem Prinzip kom-
munizierender R&hren Uber die Leitung 87 verbun-
den.
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Der Ricklauf 85 in den Tiegel 1 ist vorzugs-
weise von einer Heizwicklung 88 umgeben, um ein
frlihzeitiges Erstarren zu verhindern.

Da die Schwerkrifte im Vergleich zu den Zen-
trifugalkriften vernachldssigbar sind, kdnnen die
Vorrichtungen ebenfalls horizontal oder schrég auf-
gestelit werden. Das gilt besonders bei Anlagen,
welche entsprechend Figur 7 mit durch Offnungen
oder Schiitze in den Leitflichen austretenden
flissigen Metallstringen arbeiten. Die divergierend
oder sogar zylindrisch ausgebildete Leitflache kann
dann auf der dem Eintritt des flissigen Metalls
entgegengesetzten Ssite geschlossen sein.

Zusammenfassend sei hervorgehoben, dass
siamtliche oben beschriebene Ausflihrungsbeispiele
das gemeinsame Merkmal aufweisen, dass ein
filissiger voller ‘Metalistrang spatestens beim zen-
tralen Eingang in die rotationssymmetrische
Leitfiiche durch die Zentrifugalkrifte der induktiv
bewirkten Rotationsbewegung verformt wird, wobei
in den Ausfiihrungsbeispielen gemiss den Figuren
1 bis 5 bereits eine entsprechende Vorverformung
in der Einlaufdiise 4 stattfinden kann. Dieser hohl
geschleuderte Metallstrang erweitert sich an-
schliessend kegelfdrmig oder trompetenfrmig ent-

‘lang der inneren teitflicheunter-der-Wirkung-der = =~

Zentrifugalkraft, wobei diese Leitfliche von einem
kontinuierlichen  Flussigmetalliim  beaufschiagt
wird, dessen- Dicke entsprechend der Radius-
vergrésserung abnimmt. Der Durchfluss am Einlauf
der Leitfliche sowie die Frequenz und Intensitét
der induktiven Drehfelder werden derart auf die
Dimension der Leitfliche abgestimmt, dass der
Metallfilm am Ausgangsrand der Leitfldche so dinn
ist, dass der Metallfilm zerreist und vollig zerstdubt
wird. Dieses Prinzip gilt auch fiir die Ausfiihrung
nach Figur 4, da die flache Tellerscheibe 21 ledi-
glich ein Exiremfall der divergierenden Leitflichen
der anderen Ausflihrungsbeispielen darstellt.

Bei der bekannten Vorrichtung gemass der FR-
A-2391799 hingegen wird das fllissige Metall
weder zu einem diinner werdenden Film zentrifu-
giert noch durch die Zentrifugalkrifie zerstdubt.
Die Zerstdubung bei dieser bekannten Vorrichtung
erfolgt ndmlich ausserhalb des induktives Drehfelds
und zwar durch die an der Austritts&ffnung durch
Zentrifugalkrafte bewirkte Druckerhdhung.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung und Weiterverar-
beitung metallischer Stoffe durch direktes Einwir-
ken auf filissiges Metall mit den Zentrifugalkréften
eines rotierenden Induktionsfeldes, weiche das
flissige Metall innerhalb einer rotationssymmetri-
schen Begrenzungswand in rotierende Bewegung
setzen, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrifu-
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galkrifte dazu ausgeniitzt werden, das Metall in
Form eines progressiv diinner werdenden rotieren-
den Films entlang einer sich in einem induktions-
feld befindlichen Leitfliche auszudehnen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der auf der Leitfliche gebildete
kontinuierliche rotierende Metallfilm so diinn gebil-
det wird, dass er beim Wegschleudern von der
Leitfliche zerstdubt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die durch die elekiroinduktiven
Zentrifugalkrifte zerteillen Metalle anschliessend
durch an sich bekannte mechanische Verfahren
weiterzerteilt werden.

4. Verfahren nach einem ‘der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Metalle nach

- ihrer Zerteilung durch an sich bekannte Methoden

abgekiihit werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flliissigen Metaliteile von
innen kontinuierlich gegen eine zylindrische Auf-
prallwand geschieudert werden, um nach der Er-
starrung ein Rohr zu bilden, das kontinuierlich von
der Aufpraliwand abziehbar und auswalzbar ist..

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-

sinem Metallband weiterverarbeitet wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das flissige Me-
tall in Form eines volien Metalistrangs unter der
Schwerkraft in eine rohrférmige Diise geleitet wird,
in welcher es durch induktive Zentrifugalkrdfte zu
sinem rohrf&rmigen Strang vorgeformt wird und an-
schliessend entlang einer sich konusidrmig oder
trompetenfdrmig ausbreitenden Leitfidche in sinem
induktiven Drehfeld zu einem progressiv dlinner
werdenden konus-oder trompetenfrmigen Film
weiterverformt wird. '

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass das fliissige Me-
fall aus einem Geféss durch induktiv bewirkie Zen-
trifugalkréfte in seiner Schwerkraft entgegengesetz-
ten Richtung nach oben herausgehoben wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das fliissige Metall an-
schiiessend Uber eine sich konusf&rmig oder trom-
petenfdrmig nach oben erweiternde Leitfliche nach
oben und radial nach aussen zu sinem progressiv
diinner werdenden Film weitergeschleudert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der rotierende
Metallfilm durch formgebende Rippen bzw. Schiitze
auf bzw. in der Leitfliche draht-und bandftrmig
verformt und anschliessend gekihlt wird.

11. Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bestehend
aus einem als Vorratsbehilter fir das fllissige Me-
tall (2) dienenden Tiegels (1), einer Zentrifugiervor-

- kennzeichnet, dass das-Rohrdurch- Aufschiitzen zo—— "
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richtung und elekiromagnetischen Induktoren zur
Drehung des filissigen Metalls in der Zentrifugier-
vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zentrifugiervorrichtung aus einer axialsymmetri-
schen Leitfliche (4a, 21, 34, 62) besteht, an des-
sen Aussenflache der oder die induktoren (7, 37,
38, 70) angeordnet sind, und dass der Tiegel (1)
durch eine axiale Verbindungsstrecke mit der In-
nenseite der Leitfliche (4a, 34, 62) verbunden ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leitfidche (4a) aus einem
Konus besteht.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekenn zeichnet, dass die LeitflAche (34, 62) sich
trompetenfrmig oder hyperboloidisch erweitert.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
diingsstrecke aus einer rohrfdrmigen Dlse (4) be-
steht, welche einen axialen Auslauf des Tiegels (1)
bildet und weiche nach unten in die Leitfiiche (4a,
34) libergeht.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dlse (4) von einem in-
duktor (5) umgeben ist, welcher ein den Durchfluss
regelndes Drehfeld erzeugt.

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, dass der Induktor (5) mehrere Pol-
schuhe (5a, 5b, 5¢) aufweist, welche helikodal um
die Dise (4) angeordnet sind..

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leitfiiche (34, 62) induk-
torseitig mit einem Klhisystem versehen ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass gegeniber
der sich trompetenfSrmig Gffnenden Leitflche (34,
62) ein flacher axialsymmetrischer Induktorring (47,
73) vorgesehen ist, welcher mit dem &usseren
Rand der Leitfliche (34, 62) einen ringfGrmigen
Austrittsspalt (48, 74) bildet.

19. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Leitfiiche (34) mehrere
Induktoren (37) (38) zugeordnet sind, weliche ver-
schieden orientierte Drehfelder induzieren, die dem
Richtungswechsel der abgelenkten Metalipartikeln
angepasst sind.

20. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leitfliche (21) aus einer
feststehenden kreisfSrmigen Tellerscheibe (21) be-
steht, welche zentral unter dem Auslauf des Tie-
gels (1) angeordnet ist und welche auf der ge-
geniberliegenden Seite Induktoren (20) zugeordnet
ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die mit Fllissigmetall beauf-
schlagte Seite der Tellerscheibe (21) mit radial
gekrimmt auslaufenden Rillen oder Rippen (22)
versehen ist.
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22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tellerscheibe (21a) leicht
kegelférmig ausgeflhrt ist. -

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leitfidiche (4a) Uber einem teilweise mit
Kuhiflissigkeit (16) geflillten Zentrifugierbehélter
(15) angeordnet ist.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11,
13, 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
trompetenformige Leitfldche (62) sich vom oberen
Rand eines zylindrischen Gefédsses (60) nach oben
erstreckt.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tiegel (1) Uber dem
Gefédss (60) angeordnet ist, und dass eine Verbin-
dungsleitung (1a) zwischen dem Tiegel (1) und
dem Gefiss sich axial durch die Leitfliche (62)
erstreckt.

26. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass der Tiegel (1) neben der
trompetenférmigen Leitfliche (62) angeordnet ist
und nach dem Prinzip der kommunizierenden
R&hren mit dem Geféss (60) verbunden ist.

27. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 24
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Geféss
(60) von einer Heizung (61) umgeben ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 24
bis 27, gekennzeichnet durch eine Messonde (65)
zur Niveaumessung und Niveauregelung im
Gefédss.

29. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 24
bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass der der
Leitfliche zugeordnete Induktor (70) aus mehreren
Induktionsstufen (70a, 70b, 70c, 70d) besteht.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch
gekennzeichnet, dass die Induktorstufen (70a, 70b,
70¢c, 70d) mit der Erwsiterung der Leitfliche (62)
entsprechend hdheren Stromfrequenzen speisbar
sind.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Leitfliche (4, 21, 34,62) koaxial im Innern einer
zylindrischen Aufpraliwand (13, 40, 75) angeordnet
ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufprallwand (13, 40, 75)
der Wirkung einer Kihivorrichtung (12, 39) ausge-
setzt ist.

33. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Aussenseite
der Aufprallwand (13, 40, 75) elekiromagnetische
Induktoren (44) angebracht sind, welche ein indukti-
ves Drehfeld auf die an die Innenseite der Aufprall-
wand (13, 40, 75) geschieuderten Metallteilchen
austiben.
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34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31
bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufprall-
wand (13, 40, 75) um ihre Ladngsachse und um die
Symmetrieachse der Leitfliche (4a, 21, 34, 62)
drehbar ist.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31
bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufprall-
wand (13, 40, 75) zusammen mit einer Haube (42)
und einem Auffangstrichter (40a) ein vakuumdich-
tes Geh#use um die Zentrifugiervorrichtung und
den Vorratstiegel (1) bildet.

- 36. Vorrichtung nach sinem der Anspriiche 24
bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die trompe-~
tenf&rmige Leitfliche (62) in der N&he des Aussen-
rands Austrittsschiitze (81, 82, 83) aufweist.

37. Voarrichtung nach Anspruch 36, gekenn-
zeichnet durch eine am oberen Aussenrand der
Leitftiche (62) vorgesehene Sammelrinne (84),
welche durch einen geheizten Riickiauf (85) mit
dem Tiegel (1) verburiden ist. _

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 37 , dadurch gekennzeichnet, dass am
dussersten Rand der Leitfldche (4a, 21, 34, 62) auf
die aus der Leitfiiche herausgeschleuderten
Metallteilchen gerichtete Druckgasstrahldiisen (18,
86) vorgesehen sind.. .
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