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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Trenndiisenele-
menten, bei dem zunéchst ein Grundkdrper mit einer
Umlenkrille sowie eine aus Dilsen- und Abschiler-
blende bestehende, mit Versteifungen versehene
Einheit hergestellt werden, worauf der Grundkérper
und die Einheit mittels einander zugeordneter
Anschlige so zusammengefiigt und unverriickbar
miteinander verbunden werden, daB die freien
Enden der Diisen- und der Abschilerblende
zusammen mit der Umlenkrille eine eng tolerierte
Trennstruktur, bestehend aus Einlaufdise und
Abfuhrkanilen fiir die getrennten Fraktionen, bilden
mit konstantem Querschnitt iiber ihre Linge,
dadurch gekennzeichnet, daB das freie
Ende der Diisen- und/oder der Abschilerblende
zusammen mit den als Anschlédge fiir den Grundkér-
per dienenden, der Trennstruktur abgewandten
Enden der L nheit glanzgefrast wird, und daB auch
die Umlenkrifle und die der Einheit zugeordneten
Anschlagflichen des Grundkdrpers zusammen
glanzgefrast werden, wobei die jeweils zusammen in
einem Arbeitsgang eingesetzten Friswerkzeuge far
die Bearbeitung der Einheit bzw. des Grundkaorpers
hinsichtlich ihrer gegenseitigen Abstinde mit der
Hilfte der Toleranzen eingestellt werden, die von
der Trennstruktur gefordert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem Grundkdrper seitlich der
Anschlagflichor. frei abstehende Stege belassen
werden, die nach dem Zusammenfiigen von Grund-
korper und Einheit umgebarde.t werden, bis sie die
der Trennstruktur abgewandten Enden der Einheit
zwischen ihren Stirnseiten und d<.; Anschlagflichen
des Grundkérpers festspannen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Trenndiisenelementen, bei dem =zunichst ein
Grundkérper mit einer Umlenkrille sowie eine aus
Diisen- und Abschilerblende bestehende, mit Verstei-
fungen versehene Einheit hergestellt werden, worauf
der Grundkdrper und die Einheit mittels einander
zugeordneter Anschlige so zusammengefiigt und
unverriickbar miteinander verbunden werden, daB die
freien Enden der Diisen- und der Abschilerblende
zusammen mit der Umlenkrille eine eng tolerierte
Trennstruktur, bestehend aus Einlaufdiise und Abfuhr-
kandlen fur die getrennten Fraktionen, bilden mit
konstantem Querschnitt iber ihre Lédnge.

Trenndilsenelemente dieser Art sowie zugchorige
Herstellungsverfahren sind aus der DE-PS 19 08 693
und der DE-OS 19 51 639 bekannt. In dem Bericht des
Kernforschungszentrums Karlsruhe Nr.KFK 1777
(1973), der sich mit der galvanoplastischen Herstellung
von Trenndiisenelementen zur Anreicherung von
Uran-235 befaBt, wird bereits in der Einleitung darauf
hingewiesen, daB man aus &konomischen Griinden
einen moglichst hohen Betriebsdruck des Verfahrensga-
ses anstrebt; dies wiederum bedingt relativ kleine
Trennstrukturen, die eng toleriert sein mdissen, um
Trennleistungsverluste zu vermeiden. Zur Fixierung der
Disen- und Abschilerblende gegentiber der Umlenkril-
le des Grundkorpers dienen Justiernocken, die in
regelmiBigen Abstinden in diese Rille eingesetzt
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werden, Die der Trennstruktur abgewandten Enden von
Diisen- und Abschilerblende werden mit dem Grund-
koérper zusammengeklebt. Dadurch wird eine vakuum-
dichte Verbindung dieser Bauteile an den Klebestellen
erreicht, Durch die Verwendung geeigneter Kleber
kann vermieden werden, daBl von den Verbindungsstel-
len urzulissig hohe Krafte auf die Trennstruktur
ausgeiibt urd dadurch die in diesem Bereich geforderten
engen Toleranzen iiberschritten werden. Andeizrseits
ist nicht vollig auszuschlieBen, daB der Kieber von dem
Verfahrensgas chemisch angegriffen und dadurch die
Qualitit der Klebeverbindung beeintriichtigt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Endbearbeitung des Grundkaorpers und der aus Diisen-
und Abschilerblende bestehenden Einheit so zu
gestalten, daB sich diese beiden Bauteile auch ohne
Verwendung eines Klebers so zusammenfiigen und
miteinander verbinden lassen, daB die geforderten
MaBtoleranzen der Diisen- und Abschilkanalweiten der
Trennstruktur iiber ihre gesamte Linge eingehalten
werden kénnen.

Zur Lasung dieser Aufgabe werden die im Hauptan-
spruch enthaltenen MaBnahmen vorgeschlagen. Der
Grundkorper und die Diisen- und Abschilblende
kénnen vorteilhaft so miteinander verbunden werden,
wie in Anspruch 2 angegeben ist.

Dadurch kdnnen <%e als Anschlige dienenden, der
Trennstruktur abgewandten Enden der Diisen- und
Abschilerblende mit relativ hohen und gleichzeitig die
Dichtheit bewirkenden AnpreBkraften gegen die
zugeordneten Anschlagflichen des Grundkérpers ge-
preBt werden, ohne daB dadurch die MaBhaltigkeit der
Trennstruktur im Bereich der Umlenkrille beeintrich-
tigt wird. Dariiber hinaus gestattet das erfindungsgemi-
Be Verfahren eine weitgehende Automatisierung der
Montage.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird im
folgenden anhand der Zeichnungen niher erldutert.

Fig. 1 zeigt im Querschnitt ein Trenndiisenelement
am AuBenmantel eines rohrférmigen, in Sektoren
unterteilten Grundkérpers,

Fig. 2 zeigt die Einzelheit »x« von Fig. 1 in stark
vergroBertem MaBstab.

Der Grundkérper besteht aus einem Rohr 1, z. B. aus
Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, das durch
radiale Stege 2 in Sektoren 3 fiir die Zufuhr des zu
trennenden Gasgemisches, z. B. einem UFs/Ha-Ge-
misch, und in Sektoren 4 fiir die Abfuhr der schwereren
Fraktion unterteilt is«. Beidseitig des Steges 2 sind in das
Rohr Schlitze 5, 6 eingelassen, durch die das Gemisch
(Pfeil A) aus der Sektorkammer 3 der Trennstruktur
zustrémt bzw. durch die die schwerere Fraktion (Pfeil B)
von dieser in die Sektorkammer 4 abgefiihrt wird. Die
leichtere Fraktion (Pfeil C)stromt radjal nach auBen ab.

In die Stirnkante des Steges 2 ist eine Umlenkrille 7
eingelassen. Hieran schiieBt sich eine erste Lingsnut 8,
die auch die Schlitze 5, 6 iibergreift, und eine zweite,
breiter gehaltene Lingsnut 9 an. Beim Einarbeiten der
zweiten Lingsnut 9 werden Stege 10 ausgespart.

Separat von dem Grundk&rper 1, 2 wird eine Einheit,
z. B. aus galvanisch abgeschiedenem Kupfer, hergesteilt,
die aus etwa um 90° gegeneinander abgebogenen
Diisen- und Abschilerblenden 11, 12 besteht, die nach
Art von Schiffsspanten durch Querstege 13 miteinander
verbunden sind.

Nach dem Zusammenfligen dieser Einheit 11, 12, 13
mit dem Grundkdrper 1, 2 entsteht eine Trennstruktur
mit einem Diisenkanal 14 fir das Gemisch A, einem



28 04 790

3

Abschilkanal 18 fiir die leichtere Fraktion Cund einem
Abschilkanal 16 fiir die schwerere Fraktion B, Dabei
sollen die Weite des Diisenkanals 14 und die Weile des
Abschilkanals 16 iiber die gesamten Kanallingen bis
auf eine vorgegebene Toleranz konstant sein. In dem
gezeigten Beispiel betrigt der eingezeichnete Abstand
»a« zwischen der Spitze der Diisenblende 11 und dem
Boden der Umlenkrille 7 0,046 mm bei einer Toleranz
von +2pum. Bisher konnte dies nur mit Hilfe von
Justiernocken 17 erreicht werden, wobei jedoch darauf
zu achten war, daB die Einheit nicht mit unzulissig
hohen Druckkriften auf die Nocken gepreBt wurde, da
sonst zwischen den Nocken MaBabweichungen der
Trennstruktur entstanden, Zdie die zugelassene Toleranz
iiberschritten. Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren
werden diese Schwierigkeiten in folgender Weise
umgangen:

Die Umlenkrille 7 und die Anschlagflachen 18, 19 am
Boden der Nut 9 des Grundkérpers werden in einem
gemeinsamen Arbeitsgang mit je einem hochtourigen
Diamantwerkzeug glanzgefrist, wobei fiir den einge-
zeichneten Abstand »b« von 1,822 mm eine Toleranz
von *1 um eingehalten wird. In entsprechender Weise
wird die Einheit 11, 12, 13 bearbeitet. Hierzu werden die
Spitze der Diisenblende 11 und die Anschlagfldchen 20,
21 an den umgebogenen, der Trennstruktur abgewand-
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ten Enden dieser Blenden, die als Anschlige dienen,
ebenfalls in einem gemeinsamen Arbeitsgang mit je
einem Diamantwerkzeug glanzgefrist, wobei fiir den
eingezeichneten Abstand x»ce zwischen Blendenspitze
und Anschlagflichen von 1,776 mm eine Toleranz von
+1 pum eingehalten wird. Setzt man die so bearbeiteten
Bauteile an ihren einander zugeordneten Anschlagfii-
chen 18, 20 und 19, 21 zusammen, so ergibt sich fiir den
Abstand »a« von 0,046 mm eine Toleranz von +2um.
Nun kdérnnen die bei der Herstellung der Nut 9
stehengelassenen Stege 10 mit Bérdelrollen 22, 23 so
umgebordelt werden, daB sie mit ihren freien Stirnkan-
ten die mit den Anschlagflichen 20, 21 versehenen
Enden der Einheit 11, 12, 13 zwischen sich und den
Anschlagflachen 18, 19 des Grundkorpers 1 festspan-
nen. Die Justiernocken 17 dienen in dem gezeigten
Beispiel im wesentlichen nur noch dazu, die Trennstruk-
tur in der zu den Auflageflachen parallelen Richtung zu
fixieren. Das erfindungsgemaBe Verfahren 1aBt sich
jedoch in entsprechender Weise auch zur Fixierung der
Trennstruktur in dieser Richtung anwenden, wobei in
diesem Falle als Anschlagflichen die der ".rennstruktur
abgewandten Stirnflichen der Blenden 11, 12 dienen
kénnen. Dadurch kénnen bei ausreichender Eigenstabi-
litait der Einheit 11, 12, 13 die Justiernocken 17
weitgehe.ad oder gar véllig entfallen.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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