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@ Zur Herstellung diinner Metallbénder oder Folien gros-
ser Breite werden Gruppen von nebeneinanderliegenden
Schlitzdtisen (3A, 3B, 3C) mit gleichen oder unterschiedli-
chen Schmelzen beaufschlagt. Die Schmelzen werden als
geschlossene Lache auf einer bewegten Kiihikdrperober-
fliche, z.B. einer rotierenden Trommel, aufgebracht, wo die
Lache zum geschlossenen Metaliband erstarrt. Diesen Grup-
pen, die in Bewegungsrichtung der Kiihikérperoberflache
versetzt angeordnet sind, kénnen mit unterschiedlichen
Schmelzen beaufschlagt sein, so dass sich ein Metaliband
mit nebeneinanderliegenden, scharf abgegrenzten Berei-
chen unterschiedlicher Eigenschaften ergibt. Es lassen sich
amorphe oder gemischt amorphe/kristalline oder auch nur
kristalline Materialstruckturen herstellen. Alternativ ldsst sich
durch Erzeugung unterschiedlicher Kihlleistungen auf ver-
schiedenen QOberflachenbereichen bzw. durch unterschiedli-
che Strukturierung verschiedener Oberflichenbereiche der
Erstarrungsvorgang der Schmelze auf der Kihlkdrperober-
fliche dahingehend beeinflussen, dass sich innerhalb der
entstehenden Bander der Folien benachbarte Bereiche unter-
schiedlicher metallischer undroder geometrischer Struktur
ergeben. Durch geometrische Gestaltung der Kiihlkérpero-
berfliche lassen sich Folien mit strukturierter Oberfliche

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung band- oder folienartiger Produkte.

.oder mit formbegrenzten Einzelbereichen herstellen, wo-
durch eine Massenherstellung von Kieinteilen aus Band-
oder Folienmaterial ermdglicht wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung

band- oder folienartiger Produkte

Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrichtungen sowie
eine Anwendung des Verfahrens zur Herstellung band- oder
folienartiger Produkte aus metallischem oder-metalloxydischem
Material, wobei metallische oder metalloxydische Schmelze

aus mindestens einem Vorratsbehdlter durch mindestens eine
Dilsendffnung auf die Oberflidche eines mit geregeiter Ge-

schwindigkeit bewegten Kihlk&rpers aufgebracht wird.

Es ist ein Verfahren und eine Vofrichtung zur Herstellung
von amorphen Metallbd&ndern bekannt (EP 0026812), wobei
eine metallische Schmelze aus einem Vorratsbehilter durch
wenigstens eine Dilisendffnung ausgepresst und auf der
Oberfliche eines an der Diisendffnung in unmittelbarer
NZhe vorbeigefiihrten Kiihlkdrpers erstarren gelassen wird.
Ausgegangen wird dabei von runden Diisen mit einem Durch-
messer von 0,5 bis 1 mm, bei deren Verwendung ein fir

die Herstellung amorpher Metallb&nder optimaler Zusammen-
hang zwischen def Diisen6ffnung, dem Abstand der Diisen-
8ffnung von der Kihlkdrperoberfldche sowie der Geschwindig-
keit der Oberfldche des KiihlkOrpers angegeben wird. Damit
sollen gleichmdssig ausgebildete Metallbdnder bei hdheren
Produktionsgeschwindigkeiten hergestellt werden k&nnen.
Solche Bdnder kénnen entweder vollstédndig amorph sein
oder ein zweiphasiges Gemisch des amorphen und des
kistallinen Zustandes umfassen. Dabei wird unter einer
amorphen Metallegierung eine Legierung verstanden, deren
Moleklilstruktur zu wenigstens 50%, vorzugsweise zu wenig-

stens 80%, amorph ist.
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Es sind ferner ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Metallstreifens bekannt (DE-PS 27 46 238),
wonach verschiedene, in der Praxis jedoch kompliziert her-
zustellende Diisenformen zur Herstellung "breiter" Metall-
streifen vorgeschlagen werden. Die grésste damit erzielte
Streifenbreite betrug 12 mm. Im Rahmen dieses Vorschlages
wird auch darauf hingewiesen, dass es grundsdtzlich m&glich
sein miisse, eine Vielzahl von parallelen gleichmdssigen Diisen
strahlen aus geeignetem Abstand auf ein sich bewegendes Sub-
strat auftreffen zu lassen, um einen relativ breiten Streifen
zu bilden. Dieser Versuch bereite jedoch Schwierigkeiten,
insbesondere da die Dlisenstrahlen sich nicht unter Bildung
einer Lache vereinigen, so dass es praktisch schwierig sei,
Streifen mit gleichfdrmigem Querschnitt zu erhalten. Ausser-
dem sei es schwierig, wenn nicht sogar unmﬁglich,,éine Lache
von ausreichend gleichmé@ssiger Dicke zum Ziehen von Streifen
mit nur annidhernd gleichmissigem Querschnitt breiter als

etwa 7,5 mm zu erhalten. Es wurden gemdss der DE-PS 27 46 238
zur Ueberwindung solcher Schwierigkeiten Vorrichtungen mit
sehr nahe an der Kiihlk&rperoberfldche abgestuften Diisenformen
vorgeschlagen, mit deren Hilfe sich Streifen mit gleichf&r-
migeren Abmessungen beziiglich der Breite und Dicke sowie mit
gleichmissigen Festigkeitseigenschaften gis zum Bereich der '

oben angegebenen Breite herstellen lassen.

In Verbindung mit einer Vorrichtung zur Herstellung von
Materialbdndern mit hoher Geschwindigkeit ist ein Dilisenk&rper
mit gekriimmter Oberfldche und einer schlitzarpigen Diisen-
6ffnung zur Beeinflussung der Strﬁﬁungsverhéltnisse zwischen
dem Diisenkdrper und der Oberfl&che des Kiihlk&rpers bekannt
(EP~0040069). Die damit hergestellten Bidnder Veisen vor-

wiegend amorphe Struktur auf. Es wird auch die Beschichtung
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der KihlkOrperoberfldche mit unterschiedlichen Materialien
beschrieben, dies jedoch ausschliesslich im Hinblick auf
die Erzielung bestimmter physikalischer Oberfl&cheneigen-
schaften, insbesonderé zur einwandfreien und leichten Ab-
16sung der produzierten Bdnder von der Kilhlk®&rperoberfliche.
Schliesslich ist aus GB-2083455 ein trommelfdrmiger Kiihl-
kobrper bekannt, welcher eine Umfangsnut enthdlt. Die Um-
fangsnut auf der Trommel dient gewissermassen als Giessform
fir einen relativ dicken Materialstreifen, der spdter quer
zu Scheibchen geschnitten werden kann, wie sie bei der Halb-

leiterherstellung iiblicherweise Verwendung finden .

Alle bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Her-
steilung von B&dndern der eingangs erwd@hnten Art sind mit
‘dem entscheidenden Nachteil behaftet, dass die praktische
Herstellung von Bdndern, welche wesentlich breiter sind als
etwa 15 cm, bisher nicht mglich war. Dies trotz eines
starken und grossen Bedarfs an solchen Bdndern, die bis-
her immer hoch liber aufwendige und kostenintensive Walz-
verfahren hergestellt werden. Ausserdem besteht ein Ver-
langen nach breiteren Bdndern mit amorpher Struktur,
welche beispielsweise die Herstellung von Transformatoren
ermdglichen. Solche Transformatoren weisen um ca. 30%
geringere Ummagnetisierungsverluste auf als aus konventio-

nellen Blechpaketen gefertigte.

Ferner dienen bekannte Verfahren und Vorrichtungen zur Her-
stellung von Bdndern der eingangs erwdhnten Art ausschliess-
lich zur ngstellung von Bdndern homogener Strukturgn. Es sind
weder Verfahren oder Vorrichtungen zur Herstellung von
Bdndern bekannt, welche nebeneinander liegende abge-

grenzte Bereiche unterschiedlicher metallurgischer Struk-
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tur noch solche unterschiedlicher geometrischer Struk-
tur enthalten. Dies trotz eines starken und grossen Be-
darfs an derartigen Bdndern, beispielsweise fiir Ver-
packungsfolien, die bisher immer noch mit dem aufwendi-
gen und kostenintensiven Walzverfahren hergestellt wer-
den, oder filir Massenprodukte, insbesondere Kleinteile,
aus Band- oder Folienmaterial, welche bishep aus ge-
schlossenen Folien oder Bé&ndern ausgestanzt werden
mussten. Auch dieses Stanzverfahren- stellt einen beson-

ders aufwendigen Verfahrensschritt dar.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung anzugeben, welche die Herstellung von
Bindern aus metallischem oder metalloxydischem Material
jeder beliebigen Breite erlaubt und welche ausserdem die
Herstellung von Bdndern mit getrehnten Bereichen unter-
schiedlicher Strukturen (amorph bzw. kristallin) ermdglicht.
Ferner soll die Herstellunqg von.Bdndern oder. Filien mit
benachbarten Bereichen_untérschiedlicher metallischer

und/oder geometrischer Struktur mtglich sein.

Diese Aufgabe : .
wird durch die in den Patentansprﬁchen definierten Merkmale

geldst. Auf diese Weise lassen sich teilweise in Ueberwindung-
bisheriger praktischer Schwierigkeiten und damit verbundener
Vorurteile Bdnder nahezu beliebiger Breite herstellen, und es
lassen sich B&nder mit getrennten Bereichen unterschiedlicher
Strukturen (amorph bzw. kristallin) herstellen, fiir welche
sich ein breites Anwendungsspektrum erdffnet. Es ist damit
beispielsweise mdglich, eine Folie herzustellen, welche im
mittleren Teil amorphe Struktur aufweist uﬁd damit steif und
formbestindig oder auch wahlweise luftdurchlissig bzw. luft-

undurchl&ssig ist und in den Randbereichen, in welchen die
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Folie mit anderen Elementen verbunden, beispielsweise ver-
falzt werden soll, eine weiche und biegsame kriétalline Struk-
tur aufweist. Durch kombinierte Steuerung der Verfahrens-
parameter filr nebeneinander liegende Diisen oder Diisen-
gruppen lassen sich auf vorteilhafte Weise die Material-
eigenschaften der herzustellenden Bednder weitgehend be-
stimmen. Nach diesem Verfahren hergestellte B&dnder

lassen sich auf besonders vorteilhafte Weise zur Ver-
kleidung oder Auskleidung mechanisch oder chemisch be-
anspruchter Teile verwenden,beispielsweise von Rohrlei-
tungen, um sie korrosionsfest zu machen, oder von Gleit-
lagern. Solche. Produkte lassen sich bei Verwendung von
erfindungsgemdss hergestellten Badndern oder Folien ein-
facher und billiger herstellen als die nach traditionellen
Verfahren hergestellten Produkte. Ausserdem weisen die

nach dem vorgeschlagenen Verfahren hergestellten Produkte
bessere technologische Eigenschaften auf als konventionell,
‘beispielsweise nach einem pulvermetallurgischen Verfahren,
hergestellte Produkte. Nach einem weiteren erfindungs—A
gemdssen Verfahren lassen sich durch Segmentierung, Perforie-
rung'oder Profilierung der Kﬁhlkérperobeffléche geometrisch
abgegrenzte Bereiche definieren, so dass sich einerseits
Folien mit strukturierter Oberfl&che und andererseits solche
mit formbegrenzten Einzelbereichen ﬁerstellen lassen. Damit
ist auf einfache und zweckmdssige Weise die Massenherstellung

von Kleinteilen aus Band- oder Folienmaterial mdglich.

Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele der Erfindung

anhand der Zeichnung ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 die schematische perspektivische Darstellung einer

Vorrichtung zur Durchfﬁhﬁung des Verfahrens,

Fig. 2 ein erstes Ausfilhrungsbeispiel filir einen Diisen~

kb6rper mit mehreren Einzelschlitzen,
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Fig. 3 ein 2zweites Ausfiihrungsbeispiel mit einer aus

Einzeldiisen zusammengesetzten Schlitzdiise,

Fig. 4 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel mit versetzten

Einzeldiisen und getrennten DiisenkSrpern,
Fig. 5 die Aufsicht auf die Vorrichtung gemdss Fig. 4

Fig. 6A bis 6B die Unteransicht unter einen Diisenkdrper

mit versetzten Diisenschlitzen, -
Fig. 7A bis 7C Diisenmodule mit durchgehendem Diisenschlitz,
Fig. 8A bis 8C Diisenmodule mit versetztem Diisenschlitz,

Fig. 9A und 9B Diisenmodule mit schrdg verlaufenden Diisen-

'schlitzen,

Fig. 10.die Prinzipdarstellung der Gesamtvorrichtung zur

Durchfiihrung eines weiteren Verfahrens,

Fig. 11 die Ansicht eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels
mit mehreren Vorratsbehdltern, éur Erzeugung eines ’
Bandes oder einer Folie mit nebeneinander liegenden
Bereichen unterschiedlicher Materialien oder Quali-

tdten,

Fig.1l2 die Aufsicht auf eine Kilhltrommel mit segmentier-

ter Oberfléchenstruﬁtur,

Fig.1l3 die Trommel gemdss Fig. ll.in Schnittdarstellung,
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Fig. 14 die Aufsicht auf eine Kiilhltrommel mit perforier-

ter Oberfldchenstruktur,

Fig.1l5 die Trommel gemdss Fig. 14 in Schnittdarstellung,

Fig. 16 die Aufsicht auf eine Kihltrommel mit profilier-
ter Oberfldchenstruktur,

Fig.17 die Trommel gemdss Fig. 16 in Schnittdarstellung,

Fig.18 ein weiteres Ausfliihrungsbeispiel in Schnittdar-

stellung, und
Fig. 19 die Aufsicht auf das Béispiel gemdss Fig. 18.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Vorrichtung zur
Durchfiihrung des .Verfahrens enthdlt eine als Kihlkdrper
wirkende kontinuierlich rotierende Trommel 1, Vorratsbe-
hdlter 2, mit einer oder mehreren Diisen 3; beispielsweise
mit einem Disenschlitz, und einerrinduktiven Heizvorrichtung
4 zum Aufheizen der in den Vorratsbehdltern 2 befindlichen
Schmelze. Anstelle der induktiven Heizvorrichtung kann

auch eine "beliebige andere temperaturséabilisierende Vor-

richtung verwendet werden.

In den Vorratsbehdltern 2 ist schmelzfliissiges Metall ent-
halten, welches gegebenenfalls aus einer Quelle 5 nach-
gefiihrt wird. Sowohl der Vorratsbehdlter 2 als auch die
gesamte Vorrichtung kdnnen an ein Inertgassystem ange-
schlossen sein, was in Fig. 1 schematisch durch einen an
die Vorratsbehdlter 2 angeschlossenen Gasbeh&@lter 6 ange-
deutet ist. Ferner kann der Bereich der Diisenbffnung von
einer Schutzgasatmosphdre umgeben sein bzw. unter Vakuum
stehen; zur Vermeidung von stdrenden Grenzschichteinfliissen
kann die Dﬁsenéffnung.ﬁber elektrostatische Felder beein-
flusst werden. Auch kann der Vorratsbehdlter 2 mit

leichtem Ueberdruck aus dem
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Gasbehdlter 6 beaufschlagt sein. Es kOnnen aber auch be-
liebige andere Vorrichtungen zur Erzeugung einer Druck-
differenz zwischen dem Vorratsbehdlter und den Diisentff-
nungen vorgesehen sein, beispielsweise an sich bekannte
mechanische oder elektromagnetische Druckdifferenzer-
zeuger. An die induktive Heizvorrichtung 4 ist eine
geregelte Stromversorgungseinrichtung 7 angeschlossen.
Zum besseren Abldsen des sich bildenden Bandes 8 von
der Trommel 1 kann eine Abstreiferdiise 90 fiir Luft

oder Schutzgas vorgesehen sein, die an ein Reservoir 100

angeschlossen ist.

Im gezeigten Beispiel ist die Diisenkonfiguration 3 ge-
gemdss Fig. 1 auf die im folgenden beschriebene Weise aus
mehreren Einzeldlisen zusammengesetzt. Dabei werden im
wesentlichen zwei Ausfiihrungsarten unterschieden, welche
jedoch miteinander kombinierbar sind. In einer ersten
Ausfiihrungsart ist, wie in Fig. 2 dargestellt, ein
einziger, mit dem Vorratsbehdlter 2 integrierter Diisen-
kSrper vorgesehen, welcher im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
drei Einzelschlitze 3A, 3B, 3C enthdlt. In einer zweitgn
Ausfihrungsart, die in den Fig. 3, 4 und 5 schematisch‘
dargestellt ist, sind mehrere Diisenkdrper vorgesehen,
welche jeweils entweder Einzeldiisen 3 oder Diisengruppen
3A, 3B, 3C enthalten kOnnen und welche jeweils mit ge-

trennten Vorratsbehdltern 24, 2B, 2C verbunden sind.

Die sich gemdss den Fig. 2 und 3 aus den Dﬁsenﬁffnuﬁgen
3A, 3B, 3C zusammensetzende Schlitzdiise 3 verliuft senk-
recht zur Bewegqungsrichtung Y der Trommel 1 und im we-
sentlichen parallel zur Oberfldche der Trommel. Die
Diisendffnungen 3A, 3B, 3C sind derart nebeneinanderliegend
angeordnet, dass die aus dem Vorratsbehéltef 2 cder den

Vorratsbehdltern 2A, 2B, 2C strdmende Schmelze auf der als
Substrat dienenden Oberfliche der Trommel 1 eine durch-
gehende und geschlossene Schmelze bildet. Die als Kiihl-

kOrper ausgebildete Trommel 1 e¥zeugt innerhalb der diinnen
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Schmelzenschicht ein Temperaturgefdlle, welches-zur so-

fortigen Erstarrung der Schmelze und zur Bildung einer

mechanisch geschlossenen Materialbahn auf dem Substrat
fiihrt. Durch Wahl der Schmelztemperatur, z.B. mit
Hilfe der regelbaren Stromversorgungseinrichtung 7, sowie
durch Wahl der Bewegungsgeschwindigkeit fiir die Trommel 1,
sowle durch Wahl des Temperaturgradienten auf der Substrat-
oberfldche lassen sich Materialbahnen verschiedener Struk-
tur, also vorwiegend amorph oder auch kristallin, her-
stellen. Am erzeugten Produkt lassen sich derartige
Kristallstrukturen beispielsweise durch R&ntgenbeugungs-
messungen feststellen. KXristalline Materialién‘zeigen
charakteristische scharfe Beugungslinien, wdhrend sich

bei amorphen Materialien die Intensitdt im Réntgen-

beugungsbild nur langsam mit dem Beugﬁngswinkel indert.

Bei Verwendung von getrennten Diisenkdrpern, welche mit
gétrennten Vorratsbehdltern 2A, 2B verbunden sind, lassen
sich Materialbahnen herstellen, welche nebeneinander
Amorph/Amorph~ oder Amorph/Kristallin-Struktur enthalten.
Eine auf diese Weise hergestellte Folie erscheint als ge-
schlossene Materialbahn, welche jedoch in verschiedenen
Bereichen die bekannten unterschiedlichen Eigenschaften

flir kristalline bzw. amorphe Strukturen zeigt. Beispiels-
weise ist eine auf diese Weise hergestellte Folie im
mittleren Bereich hochelastisch und fest, wihrend sie in den Randbe-
reichen weich und damit leicht verformbar ist, so dass sie sich hervor-
ragend als Verpackmgsfoiie eignet. Ein anspruéhsv.olleres An-
wendungsgebiet wire die Herstellung von nebeneinanderliegen-
den und miteinander verbundenen Leiterbahnen aus normal-
und supraleitenden Gebieten auf einer Folie. Derartige
Folien lassen sich zur Herstellung von Hochfeldspulen

fliir Fusionsanlagen verarbeiten. |
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Gemdss dem in den Fig. 4 und 5 gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel sind die Diisenkdpfe an getrennten Vorratsbe-
hd&ltern 2A, 2B, 2C in der Bewegungsrichtung Y der
Trommel 1 gegeneinander versetzt. Dabei schliessen die
Wirkungsbereiche der zu den einzelnen Vorratsbehdltern
gehbrenden Diisen oder Diisengruppen quer zur Bewegungs-
richtung ¥ der Trommel 1 nahtlos aneinander an. Mit
dieser Anordnung lassen sich unterschiedliche ifaterialbahnen
mit direkt aneinander anschliessenden Bereichen unter-
schiedlichen Materials herstellen, wobei die Uebergédnge
zwischen den Bereichen ldngs einer scharfen Trennungs-
linie erfolgen. Erreicht wird dies durch Steuerung der
Verfahrensparameter, Schmelzentemperatur, Abstand. der
Diisen voneinander und Bewegungﬁgeschwindigkeit der_'
Trommeloberfldche derart, dass unmittelbar an die bereits
erstarrte Schmelze aus dem Vorratsbehilter 2A eine zweite
Schmelze unterschiedlicher Zusammensetzung aus dem zweiten
Vorratsbehdlter 2B angeschmolzen wird. Dabei bildet

sich eine einheitliche Materialschicht, die als Ganzes
von der Trommeloberfldche abgetragen werden kann.

Zur Erzielung von optimalen Anschlussbereichen zwischen
den Disendffnungen 3A, 3B, 3C ist es besonders vorteil-
haft, nebeneinanderliegende Disendffnungen in der. Be-
wegungsrichtung Y versetzt zueinander anzuordnen. Die
grundsédtzliche Ausfiihrung ist in den Fig. 6A und 6B ge-
zeigt. Dabei kdnnen auf der Unterseite eines Vorratsbe-
hdlters 2 derartige Diisenmodule 8A, 8B, 8C einzeln oder
zu mehreren formschliissig nebeneinander eingesetzt sein.
Ein solches Diisenmodul enthdlt mehrere Diisendffnungen 3A,
3B, 3C mit einer Schlitzbreite a, einer Schlitzl&nge b,
einem Versatz c¢ einer.Ueberlappung‘a. Mit dieser Anordnung
ergibt sich eine besonders vorﬁeilhafté éleichmassige

Ueberdeckung der Wirkungsbereiche der Diisendffnungen.
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Besonders vorteilhaft haben sich die folgenden Werte er-
wiesen: a = 0,3 bis 0,8 mm, b = 20 bis 100 mm, ¢ = 0 bis

5 mm und d = 0 bis 3 mm.

Die Fig. 7 bis 9 zeigen weitere vorteilhafte Ausfiihrungs-
beispiele flir derartige Diisenmodule. Gemdss den Fig. 7A
bis 7C weisen die nebeneinander liegenden Diisenmodule einen
durchgehenden Disenschlitz 3 auf. Géméss Fig. 7A verlduft
die Stossflidche zwischen den Modulen senkrecht zum Diisen-
schlitz. Fig. 7B zeigt schrdg verlaufende Stossfldchen,
was in der Praxis zu besonders guten Uebergédngen zwischen
den einzelnen Diisenmodulen fiihrt, so dass die Stoss-
stellen am hergestellten Produkt praktisch nicht erkenn-
bar sind. Gemdss Fig. 7C sind gekriimmte Stossfldchen
zwischen den Modulen vorgesehen, welche auf besonders
vorteilhafte Weise eine Selbstzentrierung des durch-

gehenden Diisenschlitzes erlauben.

Die Diisenmodule nach Fig. 8A enthalten je eine Schlitz-
diise und schrdg verlaufende Stossflichen. Gemiss Fig. 8B
enthdlt ein Médul mehrere, im Beispiel ‘zwei versetzt an-
geordnete Schlitzdiisen, wobel schrdg verlaufende Stoss-
fldchen zwischen den Modulen vorgesehen sind und die
Diisenschlitze auch iiber die Stossstellen versetzt ver-
laufen. Demgegeniiber verlaufen die Diisenschlitze nach

Fig. 8C durchgehend iiber rechtwinklig zu den Diisen-

schlitzen angeordnete Stossflichen.

Fig. 9B zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem neben-
einanderliegende, schrdg verlaufende Diisen&ffnungen '
einander derart ﬁberlappen; dass die abgeknickten oder
erweiterten Enden der Diisen8ffnungen in das benachbarte
Diisenmodul iibergreifen; damit werden keine besonderen An-

féngs- und Endmodule pendtigt.
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In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel zur Herstellung
eines amorphen Bandes aus der Legierung Fe4ONi4OBZO
wurde eine Vorrichtung gemdss den Fig. 1 und 2 benutzt,
bei welchen eine Mehrfachdﬁsenanordnung mit einer Ueber-
lappung G von 1 mm, einem Versatz D Qon 3 mm, einer
Diisenschlitzbreite von 0,3 mm und einem Abstand der
Diisen von der Substratoberfldche von 0,3 mm eingestellt
wurde. Bel einer Drehgeschwindigkeit der Trommel von
1'200 U/min und einem Durchmesser der Trommel von 30 cm

ergibt sich eine Giessgeschwindigkeit von 1,2 km/min.

In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel, bei welchem eine
Moduldiise gemdss Fig. 7 verwendet wurde, betrug die
Grdsse der Einzeldiise 2,0 x 0,3 x 35 mm, der Dilisenabstand
von der Substratoberfl&che 0,3 mm. Die Giessgeschwindig-

keit wurde gleich gewdhlt wie im zuvor erwdhnten Beispiel,

Es hat sich als zweckmdssig erwiesen, den Abstand d der
Diisen von der Substratoberflidche so zu wéhlén,,dass er
einerseits grbsser als die bicke des herzustellenden
Bandes oder der herzustellenden Schicht ist, andererseits
kleiner als 0,5 mm. Zur Herstellung von amorphen Bdnder
oder Schichten hat sich eine Giessgeschwindigkeit im
Bereich von 1,2 bis 2,0 km/min. als besonders vorteilhaft
fiir die oben erwdhnten bevorzugten Ausfﬁhrungsbeispiéle
erwiesen. Es wurden im Beispiel Bé&nder mit einer Breite

von 5 bis 30 cm hergestellt.
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Auf besonders vorteilhafte Weise lassen sich mit dem be-
schriebenen Verfahren und den beschriebenen Vorrichtungen
Folien aus Legierungen herstellen, beispielsweise mit

Ni und P4 fiir katalytische Rekationen, Cu-Ti, Cu-Zr,

Ni-2r, Mg-Nn-Legierungen, beispielsweise fir Wasserstoff-
speicher, ferner L&tfolien auf Fe-Basis zum Schweissen

von rostfreiem Stahl und Ni-Legierungen und zum Verbinden
von Keramik mit Metallteilen. Ferner lassen sich
Transformatorenbleche oder Ge- bzw. Si-haltige Legierungen
fiir Halbleiteranwendungen herstellen bzw. Trdgermaterial,
z.B. Silizium~-Solarzellen, damit beschichten. Auch Le-
gierungen flir die Supraleitung sind auf diese Weise her-

_ stellbar. Solche hochwertigen Folien k&nnen gemdss dem be-
schriebenen Verfahren an.den R&ndern von weniger wertvollen |
Transportmaterialien gehalten sein, welche die maschinelle
Verarbeitung derartiger Folien mit Hilfe von am Rand an-

greifenden Transportvorrichtungen bei Schonung der Nutz-
folie erlauben.

Mit solchen Produkten bzw. unter Anwendung des beschriebenen
Verfahrens lassen sich Verbundmaterialien verschiedenster
Art herstellen, beispielsweise als Sandwich unterschied-
licher Metall-Legierungen, oder im Rahmen des isostatischen
Pressens von Fasermaterialien, Bdndern und dergleichen. Mit
den gemdss dem beschriebenen Verfahren hergestellten

Folien oder Béndern 1assen sich auch Rohre oder Transport-
leitungen aus- oder verkleiden, so dass sie beispielsweise
eine korrosionsfeste Oberfldche aus hochwertigem Material

aufweisen, wdhrend das Trigermaterial ein einfaches und

preiswertes Massenprodukt sein kann.
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Grossflidchige Beschichtungen solcher Art lasseﬁ sich durch
mehrere aneinanderstossende Materialbahnen realisieren,
wobei die Stossbereiche zwischen den nebeneinander verlaufen-
den Materialbahnen in einem zusdtzlichen Verfahrensschritt
derart nachbehandelt werden k&nnen, dass sich eine homogene
Oberfldche gleichmidssiger Struktur ergibt. Der zusdtzliche
Verfahrensschritt kann beispielsseise mit Hilfe des "Laser-
glassing" durchgefiihrt werden. Dabei werden bis auf eine
einstellbare Eindringtiefe die Materialschichten an den
Stossbereichen kurzzeitig &rtlich aufgeschmolzen. Das
Kihlpotential des umgebenden Materials reicht dabei aus,

um das aufgeschmolzene Volumen mit sehr hohen Kiihlraten,
z.B. im Bereich zwischen 104 und 105 Grad Celsius pro
Sekunde, glasaftig erstarrén'zu iéssen, so ddss sich auch
dort eine amorphe Materialstruktur erzeugen ldsst. Mit
dieser Methode lassen sich beispielsweise Oberfldchen wvon
Rohren oder Wellen hochvergiiten, wobei sich auch Werk-
sticke mit relativ grossen Abmessungen mit einer vergiiteten

bzw. gehdrteten Oberfl&che versehen lassen.
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Die in Figur 10im Prinzip dargestellte Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens enthdlt eine als Kilhlk&rper
wirkende kontinuierlich rotierende Trommel 1, einen Vor-
ratsbehdlter 2 mit mindestens einer Disendffnung 3 und
einer induktiven Heizvorrichtung 4 zum Aufheizen der im
Vorratsbehidlter 2 befindlichen Schmelze. Die Diisen8f£f-
nung 3 ist im Abstand d gegeniiber der Oberfliche der
Trommel 1 angeordnet. Im Vorratsbehdlter 2 ist schmelz-
fliissiges Metall bzw. eine Metallegierung oder Metall-
oxyd enthalten, welches gegebenenfalls aus einer Quelle
5 nachgefiihrt wird. Sowohl der Vorratsbehdlter 2 als
auch die gesamte Vorrichtung kdnnen als Druck- oder
Inertgassystem betrieben werden, was in Figur 1 schema-
tisch durch einen an den Vorratsbehidlter 2 angeschlosse-
nen Druckbehdlter 6 angedeutet ist. An die induktive

Heizvorrichtung 4 ist eine geregelte Stromversorgqungs-
einrichtung 7 angeschlossen.

Die aus dem Vorratsbehdlter 2 strémende Schmelze bildet
auf der als Substrat dienenden Oberfldche der Trommel
1 eine diinne Schmelzenschicht. Die als Kithlk8rper ausge-
bildete Trommel 1 erzeugt innerhalb der diinnen Schmel-

zenschicht ein Temperaturgef&lle,'welches zur sofortigen
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Erstarrung der Schmelze und zur Bildung einer geschlosse-
nen Materialbahn auf dem Substrat fihrt. bDurch Wahl der
Schmelzentemperatur mit Hilfe der regelbaren Stromversor-
gungseinrichtung 7 sowie durch Wahl der Bewequngsgeschwin-
digkeit des Substrats, im Beispiel also der Umdrehungsge-
schwindigkeit fiir die Trommel 1, sowie durch Wahl des Tem-
peraturgradienten auf der Substratbberflache ldsst sich
bestimmen, ob die erzeugte Materialbahn eine vorwiegend
amorphe oder kristalline Struktur aufweisen soll. Am er-
zeugten Produkt lassen sich derartige Kristallstrukturen
beispielsweise durch Rontgenbeugungsmessungen feststellen.
Kristalline Materialien zeigen charakteristische scharfe
Beugungslinien, w&hrend sich bei amorphen Materialien-die
Intensitdt im ROntgenbeugungsbild nur langsam mit dem.Beu-

gungswinkel &ndert.

Bei Verwendung von getrennten Vorratsbehdltern 2A, 2B,
2C gemiss Figur 11 lassen sich Materialbahnen
herstellen, welche nebeneinander unterschiedliches Ma-
terial oder gleiches Material mit unterschiedlicher Kri-
stallstruktur (kristallin bzw. amorph) enth&lt. Eine auf
diese Weise hergestellte Folie erscheint als mechanisch
einheitliches Band. In den einzelnen Vorratsbehdltern
27, 2B, 2C sind beispielsweise unterschiedliche Metalle
oder Legierungen enthalten, welche auf der Trommel 1

zu einem einheitlichen Band erstarren.

Gemdss einer Ausfihrungsvdriante sind gemiss
Figur 11 drei Kihlvorrichtungen 8A, 8B und
8C vorgesehen, welche die Trommel 1 in Bereichen 1A,

1B und 1C mit Hilfe eines fluiden Kithlmediums, bei-
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spielsweise mit Luft oder Inertgas anstrdmen. Durch
Wahl geeigneter Kiihlleistungen mit Hilfe der Kihlvorrich-

tungen 8A, 8B und 8C lassen sich damit auf der Trommel-
oberfldche in den Bereichen 1A, 1B und 1C unterschiedliche
Temperaturbereiche schaffen. Damit werden die aus den Vor-
ratsbehdltern 2A, 2B, 2C ausstrdmenden Schmelzen beim

Auftreffen auf die Trommeloberfl&dche unterschiedlich stark
abgeschreckt, wodurch sich eine gewilinschte Kristall- -

struktur auf einem der Trommelbereiche 1A, 1B und 1C inner-

halb der entstehenden geschlossenen Materialbahn erzielen
lasst.

Nach dem zuvor beschriebenenVerfahren ldsst sich auch eine
geschloésene Materialbahn aus nebeneinander liegenden Be-
reichen unterschiedlichen Materials herstellen. In diesem
Fall wird in die Vorratsbehdlter 2A, 2B, 2C die entspre-
chende Schmelze des gewiinschten Materials eingefiillt und
auf der Trommeloberfldche eine nahtlos ineinander i#iber-
gehende geschlossene Bahn mit nebeneinander liegenden Be-
reichen unterschiedlichen Materials erzeugt. Die Kiihlbe-
dingungen auf der Trdmmeloberfléche weréen dabei iiber die
Kiihlvorrichtungen 82, 8B, 8C nach an .sich bekannten Krite-
rien derart eingestellt, dass sich die Erstarrungsbedin-

gungen auf der Trommeloberfldche an die gewdhlte Abzugs-

,

geschwiﬁdigkeit, also an die Umdrehungszahl der Trommel,
anpasst. '

Gemdss den Figurenl2 und13 ist die Trommeloberfldche
"mit Trennrippen 9A, 9B, 9C versehen, welche dazwischen
liegende Substratbereiche 10A, 10B, voneinander tren-
nen. In den Substratbereichen 10A, .10B, bilden sich
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Foliensegmente, welche in den Bereichen der Trennrippen
9a, 9B, 9C nur schwach voneinander getrennt sind, so dass
sich das entstehende bandfdrmige Material als Ganzes von
der Trommel 1 abziehen lisst und sich die Segmente in
einer spiteren Verarbeitungsstufe, beispielsweise bei der
Endverarbeitung der Folien, leicht voneinander trennen

lassen.

Gemdss dem in den Figurenld undl5 gezeigten Ausfihrungs-
beispiel sind in der Trommel Perforationen 11A, 11B, 1l1C
angebracht, welche beliebige Formen aufweisen k&nnen. Die
perforierten Bereiche der Trommeloberfldche werden von

der aufgebrachten Schmelze nicht benetzt, so dass sich im
entstehenden bandf8rmigen Material entsprechende Ausspa-
rungen bilden. Auf diese Weise lassen sich bisher i{ibliche
zusitzliche Verfahrensschritte, wie Stanzen,.vermeiden.

Es wird damit direkt bei der Herstellung der Folien bzw.
Bidnder ein hohes Mass an Weiterverarbeitungsfdhigkeit er-
zielt. 1In Abwandlung dieses Ausfihrungsbeispiels kodnnen
auf der Trommeloberfldche anstelle von Aussparungen auch
als Matrizen vorstehende Bereiche vorgesehen sein, so

dass das gebildete bandférmige Material eine entsprechende

Form aufweist.

Auch in dem anhand der Figurenld undlEVbeschriebenen Aus-
fiihrungsbeispiel lassen sich unterschiedliche Materialien
oder Materialeigenschaften in nebeneinander liegenden Be-

reichen kombinieren.

In dem in den Figquren16 undl7 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel einer Kihltrommel sind auf der Trommeloberfliche
Profile 12A, 12B, beispilelsweise Ripéenprofile, ange-
bracht, welche im Gegensatz 2zu dem Ausfilhrungsheispiel ge—.

miss den Figuren 3 und 4 sanfte Uebergidnge aufweisen,
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so dass die Rippen gleichmdssig von der Schmelze iber-
zogen sind und ein entsprechendes folien- oder band-
férmiges Material bilden. Auch ein solches folien- oder
bandférmiges Material dient als hochwertiges Halbzeug,
beispielsweise fiir die Herstellung von Katalysatorfolien

in der chemischen Verfahrenstechnik.

In einem Ausfihrungsbeispiel gemdss den Figuren 18 und 19
weist die Trommel 1 periodische Quernuten 13 auf. Bei
Verwendung einer feinen Diisendffnung 3 lassen sich damit
Materialfasern herstellen, deren Ldnge dem Abstand zwischen
den Quernuten entspricht. Im Beispiel wies die Trommel 1
einen Durchmesser von 280 mm auf. Die Faserldnge von.

2 cm wurde durch ein Segmentieren des Rades im Abstand

von 2 cm erreicht. Die V-f6rmige Quernut 13 hatte eine
Vertiefung von 1 mm und einen Winkel von 60°. Die Um-
drehungszahl der Trommel betrug 1500 U/min, was einer
Giessgeschwindigkeit von 1,32 km/min entspricht. Die
verwendete Diise hatte ein chh von 0,5 mm Durchmesser.

Der Abstand d der Diisendffnung zum Rad betrug ca. 2 mm.

Das Ausfiihrungsbeispiel wurde mit einer_Fe4oNi4oBzo-Le-
gierung durchgefithrt. Typische Dimensionen der Fasern

waren: Breite 0,5 mm, Li&nge 20 mm, Dicke 30 pme. -

Solche kurzen Fasern aus metallischen Glidsern lassen

sich zur Verstdrkung von Kunststoffen, Keramik oder Zement

verwenden. Sie bilden ferner-eiw.AusgangSmaterial zum
Pressen und ‘Sintern-bei.der Herstellung kompakter, glas-

artiger oder ﬁeinkristalliner Werkstiicke.

Gemdss einem abgewandelten Ausfilhrungsbeispiel, bei
welchem die Diisendffnung 3 als Schlitz ausgebildet
war, wurden breite Folienstiicke hergestellt. Es wurde

eine Schlitzdiise mit 20 mm Breite benutzt. Der Abstand
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d betrug ca. 0,3 mm. Als Legierung wurde Fe40Ni40820
verwendet. Die Dimensionen eines Folienstilickes: 20 mm

breit, 20 mm lang und 60 jitel dick.

In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel zur Herstellung
profilierter Bdnder oder BRandstiicke gemdss den Fig. 16

und 17 wies die Trommel 1 einen Durchmesser von etwa 320 mm
auf. Die Trommeloberfliche war mit einem leicht abge-
rundeten Lidngsprofil der Breite 1,5 mm und einer Erhebung
von 0,2 mm versehen. Die Umdrehungszahl betrug 1500 U/min.
Die verwendete Dilise war als Schlitzdiise ausgebildet und
hatte eine Breite von 9 mm. Der Abstand zwischen Diisen-
ffnung und Profiloberfliche betrug 0,3 mm. Typische
Werte fiir die Dimensionen des Bandes mit profiliertem
Querschnitt waren gemdss Fig. 1ll: Breite 9 mm, Dicke

an den Enden 45 ym, Dicke in der Mitte: 35 pm.

Gemdss einem weiteren Ausfithrungsbeispiel wurden zuvor er-
zeugte Folien und anderes Halbzeug unter méhrfacher An-
wendung des oben beschriebenen Verfahrens mehrfach be-
schichtet, so dass sich Halbzeug mit meﬁreren Schichten
von unterschiedlichem Material bzw. unterschiedlicher
Kristallstruktur ergab. Beispielsweise wurde die als
Kihlkérper dienende Trommel 1, welche als Substrat fiir

die herzustellenden Bdnder oder Schichten dient, durch

ein geeignetes Halbzeug, beispielsweise durch Rohre oder
andere Werkstiicke ersetzt, welche mit Hilfe der beschriebenen
Einrichtung und dem beschriebenen Verfahren zu beschiéhten
sind. Das zu beschichtende Halbzeug wird unter Einhaltung
einer kontinuierlichen Ziehgeschwindigkeit unter dem
Diisenkdrper forthewegt und je nach Materialeigenschaften
bzw. Wirmeleiteigenschaften des als Substrat dienenden

Halbzeugs gekiihlt, so dass sich auf der Oberfliche eine

LR
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Beschichtung mit der gewiinschten Kristallstruktur
{kristallin oder amorph) bildet. Auf diese Weise herge-
stellte Rohre mit einer amorphen Beschichtung weisen bei
geeigneter Wahl des Beschichtungsmaterials ein besonders
hohes Mass an Korrosionsfestigkeit auf. Sie lassen sich
besonders vorteilhaft auf dem Gebiet des chemischen
Apparatebaus einsetzen. Dabei sind sie wesentlich preis-
werter als bisher verwendete Vollmaterialrohre fiir diesen

Zweck, da als Halbzeug einfaches und billiges Material
verwendet werden kann. .
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung band- oder folienartiger
Produkte aus metallischem oder metalloxydischem Material,
wobei metallische oder metalloxydische Schmelze aus min-
destens einem Vorratsbehdlter durch mindestens eine
Disendffnung auf die Oberfldche eines mit geregelter
Geschwindigkeit bewegten Kilhlk&8rpers aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass aus mehreren nebeneinander
liegenden Diisendffnungen (3A, 3B, 3C) ausstrtmende Schmelzen
beim Auftreffen auf die Kiihlk®Srperoberfliche zu einem ge-
schlossenen Schmelzenbad vereinigt und dass die Schmelze im
Augenblick der Vereinigung zum Erstarren gebracht wird,

derart, dass sich eine geschlossene Materialschicht der

gewilinschten Breite bildet.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar nach Erstarren der Schmelze aus
mindestens einer quer zur Bewequngsrichtung der Kiihl-
kdrperoberfldche versetzten Diise mindestens eine von
der ersten Schmelze verschiedene zweite Schmelze auf
die gleiche Kiihlkdrperoberfldche aufgebracht wird,

wobei die zweite Schmelze unmittelbar an das aus der

ersten Schmelze gebildete Teilband angeschmolzen wird,

“derart, dass sich eine geschlossene Materialschicht

mit nebeneinander liegenden Bereichen unterschiedlicher

Zusammensetzung ergibt.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach

Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

“
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mehrere nebeneinanderliegende Dilisendffnungen (3A, 3B,
3C) mit einem oder mehreren Vorratsbehdltern (2A, 2B,
2C) verbunden sind, derart, dass die Wirkungsbereiche
der Diisendffnungen auf der Oberfliche des Kilhlk&rpers

(1) direkt aneinander anschliessen oder einander

iberlappen.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Diisentffnungen (3a, 3B, 3C) in der Be~-
weqgungsrichtung (YY) des als Substrat wirkenden Kihl-

korpers (1) gegeneinander versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schlitzdiise (3) aus mehreren neben-
einander liegenden Diisenkdrpern (2A, 2B, 2C) gebildet

ist, wobei jeder Disenk&rper eine oder mehrere Diisen~
Offnungen (3A, 3B, 3C) enthdlt.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schlitzdiise (3) durch mehrere, form-

schliissig aneinandergefiligte Diisenmodule (Fig. 6, 7,
8) gebildet ist.

-

Vorrichtung nach Patentanspruch-4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schlitzdlise (3) aus einer ungeraden Anzahl
von DilsenSffriungen (3A, 3B, 3C) besteht, derart, dass
die beiden rand&usseren Diisendffnungen (3A, 3C) beziig-

lich der Bewegungsrichtung (¥) der Substratoberfliche
in einer Linie liegen.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass nebeneinander ‘liegende Vorratsbehdlter (23, 2B)

mit getrennt geregelten Steuerungseinrichtungen (7)
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verbunden sind, zur getrennten Regelung der Verfahrens-

parameter bezliglich der beiden Vorratsbehdlter (2A, 2B).

Vorrichtung nach Patentanspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass nebeneinander liegende Diisendffnungen (3A&, 3B,
Fig. 9) einander iberlappen, wobei alle Anfangsbereiche
der Disendffnungen in einer ersten Linie senkrecht zur
Bewegungsrichtung (Y) der Substratoberfldche liegen und
alle Endbereiche der Dilisendffnungen in einer zweiten Linie

senkrecht zur Bewegungsrichtung (¥, Fig. 9B).

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 2, dadurch gekennzgichnet, dass die zu unter-
schiedlichen Schmelzen gehdrenden Dlisen oder Diisengruppen
in der Bewegungsrichtung der KiihlkO@rperoberfldche um einen
derartigen Abstand versetzt angeordnet sind, dass die
Wirkungsbereiche der Diisen oder Diisengruppen quer zur
Bewegungsrichtung der Kiihlkorperoberfldche nahtlos an-

einander anschliessen.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3,'dadurch gekennzeichnet,
dass die Diisendffnungen (34, 3B, 3C) eine Schlitzbreite (a)
zwischen 0,3 und 0,8 mm und eine Schlitzldnge (b) zwischen

20 und 100 mm aufweisen.

Vorrichtung nach Patentanspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass der gegenseitige Versatz (c) der Dilisen6ffnung
(3aA, 3B, 3C) maximal 5mm betr&gt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 1, unter Anwendung einer Druckdifferenz zwischen
Vorratsbehdltern und Diisendffnungen, dadurch gekennzeich-

net, dass der gegenseitige Versatz. (¢) der Diisendffnungen
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(3a, 3B, 3C) in der Bewegungsrichtung (Y) des Kihlkodrpers
(1) im Bereich zwischen 5 mm und 12 mm liegt.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bereich der Diisen&ffnungen (3, 34, 3B,

3C) von einer Schutzgasatmosphdre umgeben ist bzw. unter
Vakuum steht.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch ge-

kennzeichnet, dass der Bereich der Diisendffnungen (3, 3A, 3B,
3C) elektrostatischen Feldern ausgesetzt ist.

16. Anwendung nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die kontinuierlich beviegte KilhlkSrperoberfliche
durch zu beschichtendes Halbzeug gebildet ist.
17. Anwendung nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass eine oder mehrere der Materialschichten durch
Aufbringen zusdtzlicher Materialschichten gleicher
oder unterséhiedlicher Zusammensetzung und/oder
Struktur oder durch isostatisches Pressen zu Verbund-

werkstoffen weiterverarbeitet werden.

18 . Anwendung nach Patentanspruch 16 zur Oberfldchenver-

edlung von Halbzeug, dadurch gekennzeichnet, dass
Stossbereiche zwischen nebeneinander verlaufenden
© Materialbahnen in einem zus#tzlichen Verfahrensschritt
| lokal kurézeitig aufgeschmolzen werden und dass das

aufgeschmolzené Volumen zum glasartigen Erstarren ge-
bracht wird.
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19 . Anwendung nach Patentanspruch 18, dadurch gekennzeichnetsy
dass das Aufschmelzen mit Hilfe eines Lasers vorge-
nommen wird und dass das aufgeschmolzene Material mit
einem Temperaturgradienten zwischen lO4 und 105 Grad

Celsius pro Sekunde zum glasartigen Erstarren gebracht wird.

20 . Verfahren zur Herstellung band- oder folienartiger Produkte
aus metallischem oder metalloxydischem Material, wobei
metallische oder metalloxydische Schmelze aus mindestens

einem Vorratsbehdlter durch mindestens eine Diisendffnung
auf die Oberfldche eines mit geregelter Geschwindigkeit

bewegten KithlkSrpers aufgebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Erstarrungsvorgang der Schmelze -

durch Wahl oberflichenbezogener Verfahrensparameter hin-
sichtlich unterschiedlicher Kiihlleistungen auf ver-
schiedenen Oberflichenbereichen und/oder hinsichtlich
unterschiedlicher Strukturierung verschiedener Oberfl&chen-
bereiche beeinflusst wird, und dass nach Erstarren der
Schmelze das metallische oder metalloxydische Produkt von

der KihlkSrperoberfliche getrennt wird.

21. Verfahren nach Patentanspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beeinflussung der Kihlleistung durch Zwangs-
kihlung erfolgt, und dass die Kiihlleistung in guer zur
Bewegungsrichtung des Kiihlkorpers verteilten benachbarten

Kiihlzonen unterschiedlich bemessen wird.

22. Verfahren nach Patentanspruch 20, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beeinflussung der Kilhlleistung durch
Beaufschlagung unterschiedlich gut wdrmeleitender
Bereiche innerhalb der Xiihlk&rperoberflidche aus einem

gemeinsamen Kiihlmittelpotential erfolgti
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Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Pa-
tentanspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass quer zur
Bewegungsrichtung des Kiihlkdrpers verlaufende neben-
einander liegende Bereiche unterschiedlichen Kiihlk&r-
permaterials mit unterschiedlichen Wdrmeleitungseigen-

schaften vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 23, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bereiche unterschiedlichen Kiihlkdrper-

materials an einen gemeinsamen Kihlkreis mit einem fluiden
Kihlmedium angeschlossen sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Kﬁhlkérpef-
oberflidche mit einer segmentierten und/oder perforierten

und/oder profilierten Oberfl&dchenstruktur versehen ist.



0111728

‘) -

3C

3A 3B

: &w' = S-S
3A 3B 3C '

FIG. 2



0111728
. 2/6 |

U__U ELL/I/fM \\\\\\\\ //7j
“~ /. AR RY2 ward

FIG. 3

FIG.5 |




0111728
- 3/4 |

FIG.6 A [/ L= =

3
FIG.7 A [

FIG.8 A 2




0111728

———fd

|

FIG.10

.

I 1

A

|

T

FIG11



SA 10A 9B
>

/ 108

—9C

FIG.12

NA 1B 11C 1D
{1 / /

vk

FIG.16

sk 0111728

9A 9B

FIG.13

] I(A’ N [3
LAV AT

AV
FIG.15

12A 128

P T e ———.

FIGA7




0111728

- ‘G/g

6L9I14




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

