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69 Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von oxidkeramischen Materialien.

67 Vorrichtung und Verfahren zum schnellen Abkiihlen

und Erstarren von geschmolzenen Materialien auf der
Basis von Metalloxiden. Die Vorrichtung enthélt zwei kihl-
bare Metallzylinder mit parallelen Achsen, die gegenlaufig
drehbar sind. Die Metallzylinder weisen eine gewelite Ober-
flache auf, wobei eine Erhebung in der Oberfidche des
ginen Zylinders jeweils in eine Vertiefung in der Oberflache
des anderen Zylinders, unter Ausbildung eines Spaltes, ein-
greift.

Die Schmelze wird in den Spalt gegossen, zwangs-
weise eingezogen und dabei unter Druck gekuhit.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung von oxidkeramischen Ma-
terialien durch schnelles Abkiihlen und Erstarren
von geschmolzenen Materialien auf der Basis von
Metalloxiden, wobei die Vorrichtung zwei waagrecht
angebrachte Metallzylinder mit paralielen Achsen
aufweist, die sich gegenldufig drehen und gekiihit
sind.

Aus der EP-PS 0 057 651 und der EP-PS
0139071 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung
bekannt zum schnellen Erstarren und Abkiihlen
durch Stranggiessen von geschmolzenen Metalloxi-
den, durch Einfiihren des geschmolzenen Materials
in den konvergierenden Zwischenraum, der durch
zwei Zylinder mit parallelen Achsen gebildet wird.
Die Abkiihlung des geschmolzenen Materials muss
derart gesteuert werden, dass sich ein Keil
schmelzfliissigen Materials, lber die den Drehach-
sen der Zylinder gemeinsame Ebene hinaus, nach
unten fortsetzt. Das Verfahren bedarf eines hohen
Steueraufwandes. Bei zu rascher Erstarrung wan-
dert die Erstarrungsgrenze Uber die Ebene der
Drehachsen der Zylinder, das erstarrte Material
kann nicht mehr ausgetragen werden, und die Zy-
linder drehen leer durch. Wird die Abkiihlungsrate
erniedrigt, erreicht man wohl einen sicheren Durch-
tritt des Materials durch den Zylinderspalt, das re-
sultierende Produkt weist aber nicht mehr die ge-
wiinschte Kristallinitat auf.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, die Nach-
teile erwshnter Art zu vermeiden und eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zu beschreiben, das leicht
zu handhaben ist und hohe Abk(ihlungsraten fiir die
Metalloxidschmelze ermdglicht, ohne zu Betriebsun-
terbriichen durch vorschnelles Erstarren zu fiihren.

Erfindungsgeméss wird dies durch eine Vorrich-
tung erreicht, bei der die Aussenseite der Zylinder
eine im Abrollumfang gewellte Oberfldche aufweist
und jeweils eine Erhebung in der Oberfléche des
einen Zylinders in eine entsprechende Vertiefung in
der Oberfliche des anderen Zylinders eingreift, wo-
bei die beiden Zylinderoberflachen in der Héhe der
den beiden Drehachsen gemeinsamen Ebene einen
freien Spalt von wenigstens 0,6 mm und maximal
von 10 mm ausbilden.

In einer zweckmassigen Ausflihrungsform betrégt
der der Oberflachenlinie folgende Umfang der Zylin-
der 110 bis 157%, vorzugsweise 120 bis 140%, des
mittleren Umfanges der Zylinder. Als mittlerer Um-
fang soll der Umfang verstanden werden, der sich
aus der Linie durch die Mitte zwischen der jeweils
hdchsten Stelle der Erhebungen und tiefsten Stelle
der Vertiefungen der gewellten Oberflache ergibt.

Der mitllere Radius R der Zylinder betrégt
zweckméssig 200 bis 1000 mm, vorzugsweise 400
bis 600 mm. Das Verhdlinis des mittleren Radius R
zum Radius der Erhebung R betrdgt zweckméssig
5 zu 1 bis 20 zu 1.

Die gewellte Oberflache weist vorzugsweise im
Querschnitt halbkreisférmige Erhebungen mit einem
Radius Ry und halbkreisférmige Vertiefungen mit ei-
nem Radius Rz, wobei Ro gleich Ry +0,5 bis 10
mm ist, Uber den ganzen Umfang auf.
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Anhand der Abbildungen soll die Erfindung n&her
erlautert werden

Abbildung 1 zeigt einen Querschnitt durch die
beiden Zylinder 1 und 2, die beide den gleichen
mittleren Radius R aufweisen. Aus dem mittleren
Radius R ergibt sich auch der mittlere Umfang der
Zylinder. Die gewellte Oberfl&che ist in einer bevor-
zugten Ausfihrungsform dargestelit, indem die Er-
hebungen mit einem Radius R1 einen halbkreisfér-
migen Querschnitt aufweisen, und die Vertiefungen
mit einem Radius R2 einen halbkreisfrmigen Quer-
schnitt aufweisen. Die Zylinder weisen eine gemein-
same Ebene 3 in der Hohe der Drehachsen auf.
Durch die unterschiedlichen Grossen der Radien R
und Rz, der 0,5 bis 10 mm betragen kann, ergibt
sich auf der Ebene 3 ein entsprechender Spalt von
0,5 bis 10 mm.

In Abbildung 2 sind die Zylinder 1 und 2 ersicht-
lich, wobei die gewellten Oberflachen in gegenseiti-
gem Eingriff sind. Die beiden Stirnseiten der zwei
Zylinder sind mit Dichtungselementen 4, vorzugs-
weise aus Metall, Graphit oder Keramik (hier nur
das hintere dargestellt) versehen, die ein seitliches
Ablaufen der Schmelze verhindern.

Andere Ausfiihrungsformen sind méglich, bei-
spielsweise kann die gewellte Oberflache an den
beiden Randbereichen jedes Zylinders einem run-
den Zylinderquerschnitt weichen, und die konvergie-
renden Dichtungselemente konnen auf diesen glat-
ten Randbereichen in den Spaltbereich zwischen
den Zylindern hineinragen.

Ferner kénnen die Dichtungselemente in runder
Form ausgefiihrt und direkt an den Zylindern ange-
bracht werden, wobei die Dichtungselemente, mit
einem Radius grosser als der Zylinderradius, iiber-
greifend jeweils endstidndig an beiden Zylindern
oder beidseitig an einem Zylinder oder wechselsei-
fig an jeweils nur einer Stirnseite eines Zylinders
angebracht werden kénnen.

Die Zylinder 1 und 2 werden durch einen Antrieb
in Drehung versetzt, wobei die Zylinder gegenléufig
drehen und durch ein Schleppgetriebe, einen Ket-
tenantrieb oder dergleichen oder durch die Syn-
chronisation zweier Antriebsvorrichtungen gleichzei-
tig in gleicher Drehzah! angetrieben werden.

Die Zufiihrung der Schmelze in den Spaltbereich
zwischen die Zylinder erfolgt von einem Ofen oder
Haltetiegel, dessen Auslass die Form einer Abguss-
schnauze hat.

In Abbildung 3 ist eine weitere Ausfiihrungsform
der gewellten Oberfliche der Zylinder gezeigt. Die-
se Ausflihrungsform hat den Vorteil, einen verbes-
serten Einzug der Schmelze in den Kihlbereich zu
erzielen, oder, in Abbildung 4 ist eine Ausfiihrungs-
form dargestellt, um eine verbesserte Verteilung der
Schmelze tiber die gesamte Breite der Zylinder zu
erreichen.

Eine Anordnung der Erhebungen und Vertiefun-
gen, die nicht parallel zu den Zylinderachsen ver-
laufen, sondern schrdg dazu im Sinne einer
Schragverzahnung, ist ebenfalls mdglich und be-
wirkt ein besseres Einziehen der Schmelze und
eine bedingte steuerbare Vorzerkleinerung.

Die Achsen der beiden Zylinder stlitzen sich end-
sténdig auf entsprechend dimensionierte Lager ab.
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Aus Sicherheitsgriinden und fiir Zwecke der Revisi-
on sind die Zylinder auslenkbar und ausweichbar.
Die Zylinder sind mit Kihlvorrichtungen versehen
und kénnen von innen, aussen oder von beiden
Seiten gekihlt werden.

Als Kiihimedium kommen die an sich bekannten
Gase und Fliissigkeiten, wie Luft und Wasser_zur
Anwendung. Kreisldufe von beispielsweise Olen
oder Salzschmelzen kdnnen aber ebenso Anwen-
dung finden, wie die Kiihlung mit in ihrer Wirkung
inerten Gasen.

Die Zylinder werden beispielsweise aus Stahl
oder Kupfer hergestellt und weisen in der Regel
eine Breite von 500 bis 1500 mm auf. Beliebige an-
dere Werkstoffe, die eine zur Abfihrung der
Schmelzwarme ausreichend hohe thermische Leit-
fahigkeit und ausreichende mechanische und ther-
mische Stabilitit aufweisen, sind ebenfalls einsetz-
bar.

Die Breite der Zylinder richtet sich nach der Menge
an Schmelze, die pro Zeiteinheit aufgegeben wird.

Die Drehzahl der Zylinder liegt in der Regel bei
0,1 bis 50 U/min., vorzugsweise bei 0,5 bis 5 U/min.

Das erfindungsgemésse Verfahren wird in der
beschriebenen Vorrichtung derart ausgefihrt, dass
die Schmelze von einem Ofen oder Haltetiegel, in
Mengen von 1 bis 100 kg/min., mit einer Tempera-
tur von ca. 2400°C auf die Walzen gegossen wird.
Die Schmelze wird durch die angetriebenen Zylin-
der und insbesondere durch die erfindungsgemasse
Oberflichengestaltung der Zylinder zwangsweise in
den Walzenspalt gezogen. Die Schmeize erstarrt
auf der Zylinderoberflache unter dem &usseren
Druck der Zylinder im Bereich des konvergierenden
Zylinderspaltes. Das erstarrte Material fallt durch
Schwerkraft aus dem Arbeitsbereich der Zylinder,
wobei die Temperatur des erstarrten Materials auf
unter 1600°C gefalien ist. Wahrend des ganzen Ab-
gusses werden die Zylinder intensiv von innen und
gegebenenfalls auch von aussen gekdhit.

Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich
zur Verarbeitung von keramischen Schmelzen aus
Aluminiumoxid in Mischung mit Baddeleyit und/oder
den Oxiden des Zirkons, Magnesiums, Yttriums,
Calciums und Chroms in Form von Ein- oder Mehr-
stoffsystemen, insbesondere zu Materialien fir
Schleifzwecke, als Plasmaspritzpulver und als Sin-
terpulver fur Formteile.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum schnellen Abkiihlen und Er-
starren von geschmolzenen Materialien auf der Ba-
sis von Metalloxiden, die zwei waagrecht ange-
brachte kiihibare Metallzylinder, mit paralielen Ach-
sen, die gegenlaufig drehbar sind, aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aussenseite der
Zylinder eine im Abrollumfang gewelite Oberflache
aufweist und jeweils eine Erhebung in der Oberfl&-
che des einen Zylinders in eine entsprechende Ver-
tiefung in der Oberflache des anderen Zylinders
eingreift, wobei die beiden Zylinderoberflachen in
der Héhe der den beiden Drehachsen gemeinsa-
men Ebene einen freien Spalt von wenigstens
0,5 mm und maximal von 10 mm ausbilden.
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2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der der Oberflachenlinie fol-
gende Umfang der Zylinder 110 bis 157%, vorzugs-
weise 120 bis 140%, des mittleren Umfanges der
Zylinder entspricht.

3. Vorrichtung nach Patentanspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der mittlere Radius
R der Zylinder 200 bis 1000 mm, vorzugsweise 400
bis 600 mm betragt.

4. Vorrichtung nach Patentanspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die gewelite Oberflache im
Querschnitt halbkreisformige Erhebungen mit einem
Radius R: abwechselnd mit halbkreisférmigen Ver-
tiefungen mit einem Radius Rz, wobei Rz gleich R
+0,5 bis 10 mm ist, ber den ganzen Umfang auf-
weist.

5. Vorrichtung nach Patentanspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der mittlere Radius
R der Zylinder zum Radius der Erhebungen Ry in
einem Verhdltnis von 5 zu 1 bis 20 zu 1 zueinander
steht.

6. Vorrichtung nach Patentanspriichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zylinder zwangs-
weise die gleiche Drehzah! aufweisen.

7. Verfahren zum schnelien Abkihlen und Erstar-
ren von geschmolzenen Materialien auf der Basis
von Metalloxiden, ausgefiihrt in einer Vorrichtung
nach den Anspriichen 1 bis 6, durch einlaufen las-
sen der Schmelze in einen Spalt zwischen zwei
waagrecht angebrachten Zylindern mit parallelen
Achsen, die sich gegenldufig drehen und gekiihit
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelze
von Zylindern aufgenommen wird, die eine im Ab-
rollumfang gewellte Oberflache aufweisen und je-
weils eine Erhebung in der Oberflache des einen
Zylinders unter Ausbildung eines Walzenspaltes in
eine entsprechende Vertiefung in der Oberflache
des anderen Zylinders eingreift, und die Schmelze
in den Walzenspalt gezogen, unter Druck gekuhit
und das erstarrte Material im divergierenden Teil
der Zylinder durch Schwerkraft abfallt.
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Abbildung 1

Abbildung 2
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