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@ Verfahren zur Herstellung verschleissbeanspruchter, eine Viel zahi von Siebdffnungen

enthaltender Siebe.

@ zur Herstellung verschleiBbeanspruchter Siebe
wird von einer Grundplatte aus verhditnismigig wei-
chem, duktilem Material ausgegangen, welches vor-
gefertigte L&cher enthdlt. Die Grundplatte wird
sodann auf einer elekirisch leitenden Unterlage,
deren Material sich nicht mit dem Schweifgut ver-
bindet, mit sinem harten, verschleiBfesten Werkstoff
flachig beschweiBt, wobei die vorgeformten L&cher
mit ausgeflllt werden. Abschliefend werden die
eigentlichen Sieb&ffnungen in das so entstandene
Zwischenprodukt eingeschnitien, wobei die Begren-
zungslinien der Siebdffnungen zumindest teilweise
innerhalb der Begrenzungsiinien der (gefliliten) vor-
gefertigten L8cher liegen. Auf diese Weise erhalten
die Siebd&ffnungen bei scharfen Einlaufkanten eine
Manteifidchenpanzerung, die Uber ihre ganze axiale
Erstrekkung veriduft
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Verfahren zur Herstellung verschieiBbeanspruchter, eine Vielzahl von Sieb&ffnungen enthaltender Sieb

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung verschleiBbeanspruchter, eine Vielzahl von
Siebdffnungen enthaltender Siebe, bei dem eine
Grundplatte aus verhiltnismagig weichem, duktilem
Material mit einem harten, verschieiffesten Werk-
stoff fldchig beschweiBt wird und danach die
Sieb&ffnungen ausgeschnitien werden.

Ein derartiges Verfahren ist in der DE-PS 23 65
928 beschrieben. Bei ihm wird von einer ungeloch-
ten Grundplatte ausgegangen, die dann insgesamt
flichig nach einem bekannten Verfahren mit einem
harten, verschieifffesten Werkstoff beschweifit wird.
In die so enistandene Zweischichtstruktur werden
dann abschliefend die Siebdffnungen einge-
schnitten. Sinn dieser Mafinahme ist es, besonders
scharfe Einlaufkanten der Sieb&ffnungen zu erhai-
ten, da bei runden Einlaufkanten die Gefahr von
Siebverstopfungen groB ist. Derartige runde Ein-
laufkanten werden immer dann erhalten, wenn von
vorgelochten Grundplatten ausgegangen wird.

Ein Nachteil des bekannten Verfahrens ist darin
zu sehen, daB die Siebdfinungen selbst innerhalb
desjenigen axialen Bereiches, in demn-sie in der
Grundplatte verlaufen, nicht gepanzert zind und
sich dort verhilinismaBig leicht aufweiten kdnnen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart aus-
zugestalten, daB sich ohne Besintrichtigung der
VerschleiBfestigkeit und der Schérfe der Einlaufka-
nten an den  Siebbffnungen eine Ma-
ntelflichenpanzerung der Siebdfinungen Uber
deren gesamte axia le Erstreckung hinweg ergibt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
geldst, daB

a) von einer Grundplatte ausgegangen wird,
in welcher sich vorgefertigte L&cher an denjenigen
groben Positionen befinden, an denen spéter
Siebdffnungen entstehen solien;

b) beim flichigen BeschweiBen der Grund-
platte die vorgefertigien L&cher mit dem harten,
verschigiffesten Werkstoff ausgefiilit werden;

c) die Siebdffnungen derart ausgeschnitien
werden, daB ihre Begrenzungslinien zumindest teil-
weise innerhalb der Begrenzungsinien der vorge-
fertigten L8cher liegen und eine Ma-
ntelfidchenpanzerung der Siebdffnungen entlang
der gesamten Axialerstreckung der Siebd&ffnungen
gebildet wird. |

ErfindungsgemasB wird also entgegen der aus-
driicklichen Lehre der oben erwZhnten DE-PS 23
65 928 von Grundplatten mit vorgefertigten
Ldchern ausgegangen. Diese vorgefertigten L&cher
haben aber mit den endgliligen Siebd&ffnungen
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nichts zu tun. Sie liegen demzufoige auch nur an
den “groben Positionen”, an denen spiter
Sieb6ffnungen entstehen sollen Unter "groben Po-
sitionen" sollen solche geometrischen Stellen ver-
standen werden, an denen sich zwischen den vor-
gefertigten L&chern der Grundplatte und den
endgdiltigen Sieb&ifnungen noch gine
Fldacheniberlappung ergeben kann. Die vorgefertig-
ten L&cher der Grundpiatte haben den Sinn, bei
der Aufpanzerung mit dem harten, verschieififesten
Werkstoff ausgefiillt zu werden, sodB also in die-
sem Bereich statt einer Zweischichtstruktur
durchgéngig der harte, verschieifffeste Werkstoff
vorhanden ist. Wird nun die eigentliche
Sieb&ffnung so in die Uberschweifite Grundplatte
eingeschnitten, daB die Begrenzungsiinie im Be-
reich eines (aufgefiiliten) vorgefertigten Loches
liegt, so fuhrt diese Be grenzungslinie Uber die
gesamte axiale Abmessung der Sieb&ffnung hin-
weg durch hartes, verschleiffestes Material, ist also
liber die gesamie axiale Abmessung hinweg
gepanzert.

Das Ausfillen der vorgefertigten Ldcher in der
Grundplatte beim Beschweifien geschieht
zweckmaBigerweise so, daf8 die Grundplatte hierbei
auf eine elekirisch leitende Unterlage gelegt wird,
deren Material, zum Beispiel Kupfer, sich nicht mit
dem Schweifigut verbindet. Zur Abflhrung der
Wirme, die beim UberschweiBen entsteht, ist es
zweckmifig, wenn die elekirisch leitende Unter-
lage gekihlt ist.

Bei einer Ausgestaltung des erfindungs-
geméBen Verfahrens liegen die Begrenzungslinien
der Siebdffnungen volistdndig innerhalb der Be-
grenzungslinien der vorgefertigten Lécher. Die Ma-
ntelflichenpanzerung der Siebdffnungen ist in die-
sem Falle iiber deren gesamten Umfang gegeben.
Eine besonders hiufige Ausgestaltung dieses Prin-
zips ist darin zu sehen, daB die Begrenzungslinien
der Siebdffnungen und der vorgefertigten Ldcher
konzentrische Kreise sind. In diesem Falle ist die
Mantelflichenpanzerung der Sieb&ffnungen in allen
Richtungen gleich dick; das Sieb hat im Gebrauch
keinerlei Vorzugsrichtung.

Alternativ ist aber auch diejenige Ausgestaitung
mdglich, bei der nur ein in Fdrderrichtung des
Siebguts gesehen hintenliegender Bereich der Be-
grenzungslinie der Siebdffnungen innerhalb der
Begrenzungslinie der vorgefertigten Lcher liegt.
Diese Ausgestaltung des erfindungsgeméfen Ver-
fahrens beruht auf der Erkenntnis, daf8 zum einen
die Standzeit von Sieben der fraglichen Art hdufig
ausschlieBlich  durch die  Aufweitung der
Siebdffnungen, nicht aber durch fldchigen Ver-
schleif an der Sieboberfliche bestimmt ist. Die
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Aufweitung der Sieb&ffnungen wiederum tritt prakti-
sch ausschlieflich an dem in F&rderrichtung ge-
sehen hintenliegenden Bereich der Begrenzungsli-
nie ein, so daB es ausreicht, diesen Bereich zu -
schiitzen. Durch die beschrie bene Mafnahme ist
es bei geringem Materialeinsatz mdglich, den be-
sonders kritischen, hintenliegenden Bereich der
Begrenzungslinie der Siebd&ffnungen stark zu pan-
zern.

Im allgemeinen Falle sind die Begrenzungsli-
nien der Siebdffnungen und der vorgefertigten
L&cher geometrisch undhnliche Figuren. Die Ge-
stalt der Siebd&finungen wird haufig vom Verwen-
dungszweck bestimmt; hier sind alle bekannten
Formen (Kreisffungen, Rechteckdffnungen,
"Tranenlochungen" usw.) denkbar. Die Form der
Begrenzungslinien der vorgefertigten L&cher ergibt
sich sodann aus der Stelle, an welcher die
Siebdffnungen eine Mantelpanzerung erhalten sol-
len, sowie aus der jewseils gewlinschten Dicke die-
ser Mantelpanzerung

Bei einer besonders vorteilhaften
AusflUhrungsform dieser Art weisen die Begren-
zungslinien der vorgsformten Ldcher die Form hal-
ber Ellipsen auf, wobei eine Halbachse der Ellipse
parallel zur Férderrichtung des Siebguts verlduft.
Auf diese Weise entstehen mondsichelférmige Ma-
ntelpanzerungen, die dem VerschieiBgeschehen in
stark beanspruchten Sieben besonders entspre-
chen.

Bei einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgem&Ben Verfahrens erfolgt das Be-
schweifen der Grundplatte mit dem harten, ver-
schleiffesten Werkstoff in parallelen Bahnen,
welche die vorgefertigten L8cher enthalten und
zwischen denen Absténde verbleiben, in denen die
Grundplatite freiliegt. Auch diese Ausgestaitung des
Verfahrens beruht auf der Erkenninis, daB es nicht
so sehr auf die Oberfldchenpanzerung der Grund-
platte selbst als auf die Mantelflichenpanzerung
der Siebdffnungen ankommt. Durch die zwischen
den einzelnen Bahnen verbleibenden Abstidnde las-
sen sich Einsparungen an dem teuren, ver-
schieiffesten Werkstoff erzielen.

Schleiflich empfiehlt es sich im aligemsinen,
vor dem Be schweiBen der Grundplatte in die vor-
gefertigten L&cher der Grundplatte Pulver aus dem
harten, verschieififesten Woerkstoff zu geben. Die-
ses Puiver, weiches dann beim Beschweifen auf-
schmilzt, ersetzt im Bereich der vorgefertigten
L8cher das Material der Grundplatte; auf diese
Weise 148t sich mit gleichférmigem Beschweifen
auch im Bereich der vorgsfertigten L&cher dieselbe
Gesamtdicke des Zwischenproduktes erzielen wie
in denjenigen Bereichen, wo unter der Auftrags-
schweiBschicht die duktile Grundplatte liegt. Das
eingestreute Pulver kann aus anderen Legierungs-
bestandteilen bestehen als die
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Oberffldchenpanzerung, zum Beispiel hdher legiert
sein, sodaf die Mantelfichenpanzerung der
Siebffnungen besonders verschleiffest ist.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erldutert;
es zeigen

Figur 1: eine Draufsicht auf ein erstes
Ausfllhrungsbeispiel einer vorfabrizierten Grund-
platte flr sin Sieb;

Figur 2: sinen Schnitt gemas Linie lI-l von
Figur 1;

Figur 3: eine Draufsicht auf das aus der
Grundplatte von Figur 1 hergestelite fertige Sieb;

Figur 4: einen Schnitt gem&a Linie IV-IV von
Figur 3;

Figur 5: eine Draufsicht auf ein zweites
Austlhrungsbeispiel einer vorfabrizierten Grund-
platte fiir ein Sieb;

Figur 6: einen Schnitt gem&B Linie VI-VI von
Figur 5;

Figur 7: eine Draufsicht auf ein erstes, aus
der Grundplatte von Figur 5 hergestelltes Sieb;

Figur 8: einen Schnitt gem&B Linie VIII-VIII
von Figur 7;

Figur 9: eine Draufsicht auf ein zweites, aus
der Grundplatte von Figur 5 hergestelltes Sieb;

Figur 10: einen Schnitt gem&B Linie X-X von
Figur 9.

In Figur 1 ist eine Grundplatte 1 aus
verhdltnism&8ig weichem, duktilem Metall, bei-
spielsweise aus niedrig legierfem Stahl, dargestellt.
Sie weist eine Mehrzahl kreisrunder Ldcher 2 auf,
die in die Grundplatte 1 in beliebiger Weise singe-
bracht werden, z.b. durch Stanzen oder bereits
beim Gieflen der Grundplatte 1 selbst. Der Durch-
messer der L8cher 2 ist gr8Ber als der Durchmes-
ser, den spéter die Siebdffnungen des fertiggesteli-
ten Siebes haben sollen.

Die Grundplatte 1 von Figur 1 wird zur Weiter-
verarbeitung auf eine elekirisch leitende Unterlage,
deren Material sich nicht mit dem SchweiBgut ver-
bindet, z.B. auf ein von unten gekilhites Kupfer-
biech gelegt. In die vorgefertigten L8cher 2 wird
puiverfdrmiger, verschieifffester Werkstoff 3 in ein-
er Menge gegeben, die der Menge der dort fehlen-
den Grundplatte in etwa entspricht. Sodann wird
die Grundplatte nach einem bekannten, weitgehend
automatisierten AuftragsschweiBverfahren flachig
mit dem harten, verschieifesten Werkstoff 3
Uberzogen. Die AuftragsschweiBung erfolgt dabei
Uber die Ldcher 2 derart hinweg, daB das dort
befindliche Pulver aus dem harten, verschleiffesten
Werkstoff 3 aufschmilzt und die gesamten L&cher
mit dem verschleiBfesten Werkstoff 3 ausgefiilit
werden.

Das so entstandene Zwischenprodukt ist aiso
an allen Stellen, insbesondere auch an den Stellen
der vorgefertigten L&cher 2 in etwa gleich dick.
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Nach einem eventuell erforderlichen Richten des
Zwischenproduktes werden im Bereich der aus-
gefliliten L&cher 2, konzenirisch zu diesen, durch
Plasmaschnitt die endgliltigen Sieb&ffnungen 4 mit
einem kleineren Radius eingebracht. Das so ent-
standene Sieb weist nicht nur eine Ob-

- erflichenpanzerung 5 sondern auch eine Ma-

ntelflichenpanzerung 8 der Siebdfinungen 4 aui.
Die Einlaufkanten der Sieb&ffnungen 4 sind dabei -
scharf. Eine  gewilinschte  Konizitdt  der
Sieb&ffnungen 4 148t sich durch Schneiden von der
weichen Grundplatte 1 her oder durch entspre-
chende Fiihrung des Brennerkopfes in bekannter
Weise erzielen.

Die Begrenzungslinien der vorgefertigten
L&cher 2 in der Grundplatie 1 und der endgliltigen
Siebdffnungen 4 brauchen keine geometrisch
dhnlichen Figuren 2zu sein. Auch missen die
endgliltigen Sieb&ffnungen 4 nicht vollstindig in-
nerhalb der vorgefertigten Lécher 2 liegen.

Bei der in Figur 5 dargestellien Grundplatie
101 aus duktilem Material weisen die Lécher 102
die Form halber Ellipsen auf. Die F&rderrichiung
des Siebguts verlduft paraliel zur grofen Halbachse
der Ellipse, also im Sinne des Pfeiles 107. Die
Grundplatte 101 wird wiederum auf eine elektrisch
leitende und gekihlte Unterlage gebracht. In die
vorgefertigten L&cher 102 wird pulverfGrmiger, ver-
schieiffester Werkstoff 103 eingefillit. Sodann er-
folgt die flichige Beschweifung mit dem harten,
verschieiffesten Werkstioff 103, wobei das Pulver in
den L&chern 102 aufschmilzt und die LOcher mit
dem Werkstoff 103 ausgeflilt werden.

In das so entstandene Zwischenprodukt wer-
den mittels Plasmaschnitt die eigentlichen
Siebdfinungen 104 eingebracht. Diese sind kreis-
rund mit einem Radius, der gleich der kleinen
Halbachse der vorgefertigten L&cher 102 ist. Die
Mittelpunkie der Begrenzungskreise der

.Siebdffnungen 104 fallen dabei mit den Mittelpunk-

ten der Ellipsen zusammen, von denen die Form
der vorgefertigten L&cher 102 abgeleitet ist.

Das so entstandene Sieb weist neben der Ob-
erflichenpanze rung 105 eine teilweise, mondsi-
chelfdrmige Mantelflichenpanzerung 106 der
Siebdffnungen auf. Diese Mantelflachenpanzerung
befindet sich an dem in Richtung des Pfeiles 107
gesehen hinteren Bereich der Begrenzungslinien
der Siebdéffnungen 104. Dies ist derjenige Bereich,
der besonders verschleiBgefdhrdet ist, wenn das
Siebgut im Sinne des Pfeiles 107 lber das Sieb
geflhrt wird.

Im Gegensatz zu den vorbeschriebenen
Ausfiihrungsbeispielen kann zur Materialeinsparung
bei vielen Sieben auf eine vollflichige Panzerung
der Sieboberfldchen verzichtet werden. So ist bei-
spielsweise das in den Figuren 9 und 10 darge-
stellte Sieb aus der Grundplatte 101 nach den
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Figuren 5 und 6 dadurch entstanden, daB nur parai-
lele Bahnen 208 aus verschieifffestem Material 203
auf die Grundplatte 101 und in die vorgefertigten
Lécher 102 gebracht werden. Zwischen den paral-
lelen Bahnen 208 verbleibt im Bereich des in
Forderrichtung 207 gesehen vorneliegenden Teils
der Begrenzungslinien der Sieb&ffnungen 204 ein
Abstand, in dem die ungeschiitzte Grundplatie 101
freiliegt. Dies ist in vielen Fallen m&glich, da, wie -
schon erwdhnt, hdufig die Standzeiten von Sieben
durch die Aufweitungen der Siebdffnungen in
Fdrderrichtung, nicht aber in der entgegengesetz-
ten Richtung oder durch Verschieif an der Ob-
erfldche bestimmt sind.

Die Ausbildung der Oberflichenpanzerung 208
ist also beim Ausflihrungsbeispiel nach den Figu-
ren 9 und 10 nur unvollsidndig. Die mondsi-
chelférmige Mantelflichenpanzerung 208 der
Siebdffnungen 204 in den Figuren 9 und 10 ent-
spricht dagegen vollstdndig derjenigen nach den
Figuren 7 und 8.

Anspriiche
1. Verfahren 2ur Herstellung ver-
schleifbeanspruchter, eine Vielzahl von

Siebdffungen enthaltender Siebe, bei dem sine
Grundplatte aus verhdlinism&gig weichem, duktilem
Material mit einem harten, verschleifffesten Werk-
stoff flichig beschweift wird und danach die
Sieb&ffnungen ausgeschnitten werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB

a) von einer Grundplaite (1; 101) ausgegan-
gen wird, in welcher sich vorgefertigte Lécher (2;
102) an denjenigen groben Positionen befinden, an
denen spéiter Siebdfinungen (4; 104; 204) entste-
hen sollen;

b) beim fldchigen Beschweifien der Grund-
platte (1; 101) die vorgefertigten L&cher (2; 102)
mit dem harten, verschieififesten Werkstoff (3; 103;
203) ausgefllt werden;

c) die Siebdffnungen (4; 104; 204) derart
ausgeschnitten werden, daB ihre Begrenzungslinien
zumindest teilweise innerhalb der Begrenzungsli-
nien der vorgefertigten L8cher (2; 102) liegen und
eine Manteiflichenpanzerung (6; 106; 208) der
Siebdffnungen (4; 104; 204) entlang der gesamten
Axialerstreckung der Siebdffnungen (4, 104; 204)
gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Grundplatte (1; 101) beim
Schritt b) auf eine elekirisch leitende Unterlage
gelegt wird, deren Material, zum Beispiel Kupfer,
sich nicht mit dem Schweigut verbindet.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die elekirisch Isitende Unterlage
geklhlt ist.
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4. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die Be-
grenzungslinien der Sieb&ffnungen (4) vollstdndig
innerhalb der Begrenzungslinien der vorgeformten
L&cher (2; 102) liegen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Begrenzungslinien der
Sieb&ffnungen (4) und der vorgefertigten L&cher
(2; 102) konzentrische Kreise sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB nur ein in
F8rderrichtung des Siebguts gesehen hintenliegen-
der Bersich der Begrenzungslinien  der
Siebdffnungen (104; 204) innerhalb der Begren-
zungslinien der vorgefertigten L&cher (102) liegt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Begrenzungslinien der
Sieb&ffungen (104; 204) und der vorgefertigten
L&cher (102) geometrisch undhnliche Figuren sind.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Begrenzungslinien der vor-
gefertigten Ldcher (102) die Form halber Ellipsen
aufweisen, wobei eine Halbachse der Ellipsen par-
allel zur F8rderrichtung des Siebguts verlduft.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da das Be-
schweifien der Grundplatte (101} mit dem harten,
verschleiffesten Werkstoff in paralielen Bahnen
(208) erfolgt, weiche die vorgefertigten L&cher
(102) enthalten und zwischen denen Abstinde ver-
bleiben, in denen die Grundplatte (101) freiliegt.
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