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@ Verfahren zur Herstellung von rotationssymmetrischen Korpern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von rotationssymmetrischen K&rpern durch Ver-
spriihen einer Metallschmelze mittels einer Diise,
die oberhalb und seitlich versetzt zu einer Unterlage
angeordnet ist, Auffangen der so erzeugten Metall-
tropfchen zu einem Ko&rper auf einer rotierenden
Unterlage, Fortbewegen der Unterlage unter Beibe-
haltung der Rotation aus der Auffangstellung bzw.
Spriihebene, wobei die Lage der Spriihebene fort-
laufend ermittelt und die Bewegungsgeschwindigkeit
der Unterlage geregelt wird. Um eine Verbesserung
des bisher bekannten Verfahrens und der Vorrich-
tung im Hinblick auf eine gr&Bere Durchmesserkon-
stanz zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB der
Durchmesser (5') des sich auf der Unterlage (3)
bildenden K&rpers (5) in einer Ebene mdglichst
nahe der Spriihebene (4) fortlaufend erfait und den
Durchmesser charakterisierende MeBwerte in die
Regelung einbezogen werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von rotationssymmetrischen Korpern, wie es
durch den Gattungsbegriff des Anspruches 1 vor-
gegeben ist und eine Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens gemdB Gattungsbegriff des Anspru-
ches 4.

Das angegebene Verfahren und die entspre-
chende Vorrichtung sind aus der DE 39 16 115 A1
bekannt und haben sich im Prinzip bew&hrt.

Im praktischen Betrieb k&nnen jedoch Strun-
gen auftreten, sei es durch Anbackungen von Me-
talltrépfchen an der Diise oder Verschlei oder
Abplatzen von Feuerfestmaterial am AusguB des
Vorratsbehilters der Schmelze oder sich durch von
Schmelze zu Schmelze geidnderte Betriebsbedin-
gungen, die die Konstanz des Massenstromes des
Metalles verdndern. Ein verdnderter Massenstrom
kann jedoch die Ursache fiir eine Anderung der
Geometrie des erzeugten Produktes sein.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Verbesserung des bekannten Verfahrens und der
Vorrichtung im Hinblick auf eine gréBere Durch-
messerkonstanz zu erreichen.

Bei einem Verfahren nach dem Gattungsbegriff
des Anspruches 1 wird die Aufgabe mit den Merk-
malen des kennzeichnenden Teiles geldst. Vorteil-
hafte erfinderische Ausgestaltungen sind in den
Anspriichen 2 und 3 angegeben.

Bezlglich der Vorrichtung gem&B Gattungsbe-
griff des Anspruches 4 ist die erfindungsgemafBe
L&sung im Kennzeichen des Anspruches enthalten
und mit den MaBnahmen gem&B Anspruch 5 wei-
tergebildet.

Im folgenden soll die Erfindung ndher erldutert
werden, anhand der in der Figur dargestellten Ein-
richtung. Die Erfindung geht von einer bekannten
Einrichtung aus, bei der die im VorratsgefaB 1
befindliche Schmelze durch eine Offnung im Boden
des VorratsgefdBes 1 austritt und in der Diise 2 zu
feinen Tr&pfchen zerstdubt wird. Die Dise 2 ist
pendelnd aufgehingt und der Pendelbereich wird
durch den Pendelwinkel angegeben. Dadurch ist es
md&glich, einen einstellbaren Bereich auf der Unter-
lage 3 zu bestreichen und durch die Drehbewe-
gung der Unterlage 3 einen RotationsksSrper zu
erzeugen. In der Startposition ist damit die Lage
der Spriihebene 4 und der Durchmesser des zu
erzeugenden Produkies definiert. Die Zeichnung
zeigt die Unterlage 3 in abgesenkter Position und
die Spriihebene 4 wird von der freien Stirnseite
des bereits erzeugten K&rpers 5 gebildet. Die Un-
terlage 3 befindet sich auf einer Stange 6, an der
eine Transporteinrichtung 7 angreift und das Ab-
senken der Stange 6 und damit der Unterlage 3
bewirkt. Die Dise 2 und die Unterlage 3 befinden
sich innerhalb einer mit Inertgas gefiillten Kammer
9. Die H6henlage der Auflage 3 bzw. der Sprih-
ebene 4 wird durch einen MeBstrahlen aussenden-
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den Sender 10 in Verbindung mit einem Empfin-
ger 11 erfaBt, die so angeordnet sind, daB die
Unterlage 3 bzw. der Bolzen 5 im Strahlengang 12
der MeBeinrichtung 10, 11 liegt. Die Arbeitsweise
im einzelnen ist in der DE 39 16 115 A1 beschrie-
ben.

GemdB der Erfindung sind nun in der Wand
der Kammer 9 ein Sender 14 zur Erzeugung eines
Lichtbandes 16, das parallel zur Unterlage 3 liegt
und dem Sender 14 gegeniiberliegend ein Empfin-
ger 15 mit lichtempfindlichen Zellen angeordnet.
Der Sender 14 und der Empfinger 15 sind derart
angeordnet, daB sie mdglichst dicht unterhalb der
Spriihebene 4 liegen und das Lichtband 16 die
AuBenkontur 5', also den Durchmesser des Kor-
pers 5, erfaBt. Bei groBen Durchmessern des Kor-
pers 5 kann sich eine paarweise Anordnung von
Sendern 14 und Empfingern 15 empfehlen, die
durch Verschieben auf den jeweiligen, vorgesehe-
nen Durchmesser des Korpers 5 so einstellbar
sind, daB sie im Ldngsschnitt gesehen gegeniiber-
liegende Seiten des zylindrischen Kdrpers 5 erfas-
sen. Sofern die Temperatur des erzeugten zylindri-
schen K&rpers hoch genug ist, d. h. aufgrund sei-
ner Temperatur Strahlen aussendet, die im Emp-
fdnger 15, z. B. auf lichtempfindlichen Zellen einer
Diodenzeilenkamera, auswertbare Impulse erzeu-
gen, kann natirlich auf den Sender 14 verzichtet
werden. Der oder die Empfinger 15 sind mit dem
Regler 13 verbunden. Die den Durchmesser des
K&rpers 5 charakterisierenden MefBwerte des Emp-
fdngers 15 werden Uber den Regler 13 in den
bestehenden Regelkreis bzw. die vorhandene Re-
gelung einbezogen. Diese Einbeziehung kann sehr
frihzeitig erfolgen, da die Durchmessererfassung
dicht unterhalb der Spriihebene liegt. Der Durch-
messer des zu erzeugenden Korpers 5 ist zu-
ndchst gegeben durch den Abstand der Spriihebe-
ne 4 von der Dise 2 und dem Pendelwinkel der
Dise. Wird nun bei einem definierten Abstand der
Spriihebene 4 ein gegeniiber dem Solldurchmes-
ser zu kleiner bzw. zu groBer Durchmesser regi-
striert, so ist die Lage der Spriihebene in dem
MaBe anzuheben bzw. abzusenken, wie es der
Abweichung entspricht. Durch die Durchmesserbe-
stimmung wird also bei sich dndernden Spriihbe-
dingungen die urspriingliche Soll-Lage der Sprih-
ebene 4 im Sinne einer Korrektur des Durchmes-
sers auf das SollmaB angehoben bzw. abgesenkt,
und zwar durch eine geidnderte Abzugsgeschwin-
digkeit der Unterlage 3.

Es kann bereits schon aus der Tendenz der
Anderung der Mepsignale friihzeitig in die Rege-
lung eingegriffen werden. Sollte sich durch eine
Anderung des Durchmessersignals eine Tendenz
zur DurchmesservergréBerung anbahnen, ist ent-
sprechend durch Absenkung der Spriihebene 4
oder durch Anderung der Abzugsgeschwindigkeit
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dieser Tendenz entgegenzuwirken.

Durch simultanes Erfassen des Durchmessers

steht also eine RegelgréBe wahrend des Prozesses
zur Verfligung, die es erlaubt, an sich unbeeinfluB-
bare Sprilhparametervariationen zu kompensieren
und damit das Verfahren den gegebenen Spriihbe-
dingungen anzupassen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von rotationssymme-
trischen Kd&rpern durch Verspriihen einer Me-
tallschmelze mittels einer Dise, die oberhalb
und seitlich versetzt zu einer Unterlage ange-
ordnet ist, Auffangen der so erzeugten Metall-
tropfchen zu einem Kd&rper auf einer rotieren-
den Unterlage, Fortbewegen der Unterlage un-
ter Beibehaltung der Rotation aus der Auf-
fangstellung bzw. Spriihebene, wobei die Lage
der Spriihebene fortlaufend ermittelt und die
Bewegungsgeschwindigkeit der Unterlage ge-
regelt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Durchmesser (5') des sich auf der
Unterlage (3) bildenden K&rpers (5) in einer
Ebene mdglichst nahe der Spriihebene (4)
fortlaufend erfaBt und den Durchmesser cha-
rakterisierende MefBwerte in die Regelung ein-
bezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die den Durchmesser charakterisierenden
MeBwerte einem Regler (13) zugeflihrt werden
und die Unterlage (3) aufgrund der MeBwerte
des Durchmessers auf eine Entfernung zur
Dise (2) eingestellt wird, daB die HShenlage
der Spriihebene (4) dem =zu erzeugenden
Durchmesser des K&rpers (5) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die den Durchmesser charakterisierenden
MeBwerte dem Regler (13) zur Korrektur der
Soll-Lage der Spriihebene (4) vorgegeben wer-
den.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, bestehend aus einem Vor-
ratsgefdB und einer Dise fir die zu zerstiu-
bende Schmelze, einer im Abstand von der
Dise angeordneten, rotierbaren, von der Dise
durch Transportmittel fortbewegbaren Unterla-
ge zum Auffangen der zerstdubten Schmelze,
wobei die Dise und die Unterlage in einer
Kammer angeordnet sind und im Bereich der
Spriihebene Mittel zur Erfassung der Lage der
Spriihebene angeordnet sind, die mit einem
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den MeBwert verarbeitenden Regler und der
Regler mit den Transportmitteln verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,

daB mdglichst dicht unterhalb der Spriihebene
(4) Mittel (15, 14) zur Erfassung des Durch-
messers des Kd&rpers (5) angeordnet und die
Mittel (14, 15) mit dem Regler (13) verbunden
sind.

Einrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Mittel (14, 15) flr die Erzeugung bzw.
datentechnischen Auswertung eines parallel
zur Unterlage (3) verlaufenden Lichtbandes
(16) ausgelegt sind.
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