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(57) Abstract

In a process for producing metallic composite materials, at least one solid
web-like metallic component (6) is united with-a second metallic component (2)
ejected in a molten state from a slot nozzle (4) before the roll gap between two
cooling rolls (5) and the united metallic components are led through the roll gap.
It is proposed to thermally insulate at first the web-like metallic components in
relation to the adjacent cooling roll, in an area where they contact the second
fluid metallic component ejected from the slot nozzle, thus maintaining the sec-
ond metallic component in the molten state at least in part of this area of the con-

tact surface with the web-like metallic components. Afterwards, however, the first metallic component is cooled down by thermal
treatment with the cooling roll in such a way that the temperature of the second metallic component has fallen below its solidus
temperature over its whole cross-section before it comes out of the roll gap, the thickness of the united metallic components being

reduced when they are led through the roll gap.

(57) Zusammenfassung

Beim Verfahren zur Herstellung metallischer Schichtverbundwerkstoffe, vereinigt man wenigstens eine feste bahnférmige
Metallkomponente (6) mit einer zweiten aus einer Schlitzdiise (4) schmelzfliissig austretenden Metallkomponente (2) vor dem
Walzspalt eines Kiithlwalzenpaares (5) und man fiihrt die vereinigten Metallkomponenten durch den Walzspalt hindurch. Die
Erfindung schligt vor, dass man die bahnférmingen Metallkomponenten zun#chst in einem Bereich der Beriihrung mit der aus
der Schlitzdiise austretenden schmelzfliissigen zweiten Metallkomponenten gegen die benachbarte Kiihlwalze wirmeisoliert hilt
und auf diese Weise die zweite Metallkomponente wenigstens in einem Teil dieses Bereiches an der Kontaktfldche zu der bahn-
formigen Metallkomponente schmelzfliissig hilt, sodann aber durch Wirmebehandlung mit Hilfe der benachbarten Kithiwalze
derart Kiihlt, dass die zweite Metallkomponente vor dem Austritt aus dem Walzspalt iiber ihren gesamten Querschnitt ihre Soli-
dustemperatur unterschritten hat, und beim Hindurchfiihren durch den Walzspalt die Dicke der vereinigten Metallkomponenten

reduziert.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung metallischer
Schichtverbundwerkstoffe und deren Verwendung

Metallische Schichtverbundwerkstoffe, wie soiche, die fiir Verbundlager
verwendet werden, werden je nach der Werkstoffkombination und den geometri-
schen Abmessungen nach unterschiedlichen Verfahren hergestellt. Dieses sind
beispielsweise AufgieBverfahren, wie nach der bekanntgemachten deutschen
Patentanmeldung Sch 11 908 VI/31c, Sinter-, Elektrolyse- oder Ionisations-
verfahren, die auch in Kombination miteinander eingesetzt werden kénnen.
Diese Verfahren sind aufwendig und nur bei bestimmten Werkstoffkombinatio-
nen anwendbar. Zur Herstellung metallischer Schichtverbundwerkstoffe, bei
denen wenigstens eine der Metallkomponenten Reinaluminium oder eine Alumi-
niumlegierung ist, wendet man am hdufigsten Walzplattierverfahren an, wie
eines beispielsweise in der DE-AS 12 03 086 beschrieben ist.

Beim Walzplattierverfahren werden zwei bahnférmige feste Metallkomponenten
unter Hindurchfiihrung durch den Walzspalt eines die Dicke der Gesamtheit
der beiden Metallkomponenten reduzierenden Walzenpaares miteinander verei-
nigt. Um eine gute Haftung der beiden bahnférmigen Metallkomponenten anein-
ander zu erzielen, miissen die in Kontakt zueinander tretenden Oberflichen
der beiden Metallbahnen vorher sorgfiltig vorbereitet und von stérenden
Einfliussen, wie Zunder, Oxidschichten, Fett und anderen Verunreinigungen
befreit werden. AuBerdem erfordert das Walzplattieren eine gute ProzeB-
steuerung zur Erzielung optimaler Umformbedingungen, wobei die Umformung so
gesteuert werden muB, daB die niedrigschmelzenden Bestandteilen der Legie-
rung durch die Umformwdrme ihren Soliduspunkt nicht iiberschreiten.

Haufig fiihren die beim Walzplattieren erforderlichen hohen Umformgrade zu
Kantenrissen, die die Nutzbreite des Verbundwerkstoffes einschrinken.
Nachgeschaltete Gliihvorgdnge fiihren in Kombination mit weiteren Umformungen
zu Entmischungsvorgdngen und einer Konglomeration der niedrigschmelzenden

Phase sowie zu Zeiligkeit im Gefiige.

Die US-PS 4 303 741, die US-PS 4 224 978 und die FR-PS 1 364 758 beschrei-
ben Vorrichtungen und Verfahren zur Herstellung metallischer Schichtver-
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bundwerkstoffe, bei denen eine Metallkomponente schmelzfliissig aus einer
Schlitzdise austritt und hinter der Schlitzdiise mit ein bzw. zwei Metall-
bahnen vereinigt wird und bei denen die vereinigten Metallkomponenten durch
den Walzspalt eines Kiihlwalzenpaares hindurchgefiihrt werden. Da die aus der
Schlitzdiise austretenden Metallkomponente den Walzspalt zumindest im Kern.
schmelzflissig verldBt, bekommt man keinen Walzeffekt mit den damit verbun-
denen positiven Auswirkungen auf die Gefligeausbildung.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand somit darin, metallische
Schichtverbundwerkstoffe nach einem neuen Verfahren herzustellen, das die
Nachteile bekannter Verfahren'beseitigt und die Gefiigeausbildung des Pro-
duktes verbessert. Insbesondere soll das Anschmelzen der aus der Schlitzdii~
se austretenden Metallkomponente an die Metallbahnen verbessert, gleichzei-
tig aber die erwiinschte Gefligeverdnderung durch Walzen erhalten werden.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zur Herstellung metallischer Schichtverbund-
werkstoffe, bei dem man wenigstens eine feste bahnférmige Metallkomponente
mit einer zweiten aus einer Schlitzdiise schmel1zfliissig austretenden Metall-
komponente vor dem Walzspalt eines Kihlwalzenpaares vereinigt und die
vereinigten Metallkomponenten durch den Walzenspalt hindurchfiihrt, 1ist
dadurch gekennzeichnet, daB man die bahnférmigen Metallkomponenten zunichst
in einem Bereich der Beriihrung mit der aus der Schlitzdiise austretenden
schmelzfllissigen zweiten Metallkomponente gegen die benachbarte -Kiihlwalze
wirmeisoliert hdlt und auf diese Weise die zweite Metallkomponente wenig-
stens in einem Teil dieses Bereiches an der Kontaktfliche zu der bahnférmi-
gen Metallkomponente schmelzfliissig hilt, sodann aber durch Warmeableitung
mit Hilfe der benachbarten Kiihiwalze derart kilh1t, daB die zweite Metall-
komponente vor dem Eintritt in den Walzspalt insgesamt ihre SoTidustempera-
tur unterschritten hat, und beim Hindurchfihren durch den Walzspalt die
Dicke der vereinigten Metallkomponenten reduziert.

bieses Verfahren hat den Vorteil, daB die aus der Schlitzdiise austretende
Schmelze der zweiten Metallkomponente solange nicht oder nicht wesentlich
abgekiih1t wird, wie fiir ein ausreichendes Anschmelzen an die Oberflédchen
der bahnfdrmigen Metallkomponenten erforderlich ist, was in dem widrmeiso~
Tierten Bereich zwischen dem Austritt der Schlitzdiise und dem Walzspalt
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erfolgt. Nach dem Verlassen dieses wiarmeisolierten Bereiches treten die
bahnformigen Metallkomponenten mit der angeschmolzenen zweiten Metallkompo-
nente in Wirmeleitkontakt mit der benachbarten Kiihlwalze, wodurch ein
rasches Erstarren der zweiten Metallkomponente erfolgt, so daB diese noch
vor dem Austritt der vereinigten Metallkomponenten aus dem Walzspalt vé1lig
erstarrt ist, wobei ihre Temperatur erforderlichenfalls oberhalb ihrer
Rekristallisationstemperatur Tiegt, um den die gewiinschte Gefiigeausbildung
mit sich bringenden Effekt zu erzielen.

LweckmdBig ist es, daB man die bahnférmigen Metallkomponenten in einem
beziiglich der Lidnge in Richtung von der Schlitzdiise zum Walzspalt variablen
Bereich wirmeisoliert hdlt, d.h. den wirmeisolierten Bereich in seiner
Lange in Richtung zwischen der Schlitzdiise und dem Walzspalt verindern
kann. Auf diese Weise kann man das Verfahren unterschiedlichen Werkstoffen
7 anpassen und unterschiedliche Gefilige erzielen. Wenn man dem Verfahren zwei
feste bahnférmige Metallkomponenten auf beiden Seiten der schmelzfliissig
aus der Schlitzdiise austretenden zweiten Metallkomponente zufiihrt, kann man
durch unabhingige variable Einstellung des wirmeisoliert gehaltenen Berei-
ches oberhalb und unterhalb der zweiten Metallkomponente in dieser beidsei-
tig unterschiedliche Gefiige bekommen, wenn diese fiir bestimmte Eigenschaf-
ten des Schichtverbundwerkstoffes erwilinscht ist.

. ZweckmdBig ist es, den Bereich der Warmeisolierung zwischen der jeweiligen
Kiihlwalze und der benachbarten bahnférmigen Metallkomponente entgegen der
Einlaufrichtung der bahnférmigen Metallkomponente zu verlingern, und zwar
vorzugsweise so weit, daB die bahnformige Metallkomponente vor dem Eintritt
zwischen der Schlitzdiise und der benachbarten Kiihiwalze iiberhaupt nicht in
Beriihrung mit der Oberfldche der Kiihiwalze kommt. Die bahnformige Metall-
komponente wird dann erst auf der Strecke zwischen dem Austritt der
Schlitzdiise und dem Walzspalt nach Verlassen der Wirmeisolierzone durch die
benachbarte Kiihlwalze gekiihlt.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemiBen
Verfahrens werden die bahnformigen Metallkomponenten vor dem Eintritt
zwischen der Schlitzdiise und der benachbarten Kiihlwalze erwdrmt, um das
Anschmelzen der zweiten Metallkomponente weiter zu verbessern. Die Erwir-
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mung kann beispielsweise durch Wirmestrahler, Induktionsheizungen oder
dergleichen erfolgen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren iiberwindet gleichzeitig auch die eingangs
geschilderten Nachteile bekannter Verfahren und reduziert die Anzahl der
Arbeitsgdnge, da ein Schichtverbundwerkstoff erhalten wird, der zumindest
anndhernd die erwiinschten Endabmessungen besitzt. Zudem muB héchstens eine
Oberfldche und zwar die der bahnférmigen Metallkomponente vorbehandelt und
von storenden Einfliissen befreit werden. In bestimmten Fillen eriibrigt sich
eine solche Vorbehandlung generell.

Das erfindungsgemdBe Verfahren verbessert auBerdem die Gefligeausbildung
durch Reduzierung der Umform- und Gliihprozesse, da nachgeschaltete Gliihvor-
gange im allgemeinen iiberfliissig sind, und 1dBt eine Optimierung der Ab-
kiihTbedingungen zu. SchiieRlich wird bei dem erfindungsgemdBen Verfahren
der AusschuB stark reduziert, da im Gegensatz zum Walzplattierverfahren im
Regelfall keine Kantenrisse entstehen und dadurch die Nutzbreite des
Schichtverbundwerkstoffes nicht oder nur geringfiigig eingeschrdnkt wird.

In dem erfindungsgemdBen Verfahren kann beispielsweise eine einzige feste
bahnfdrmige Metallkomponente verwendet und mit der zweiten Metallkomponente
vereinigt werden. Solche Schichtverbundwerkstoffe werden besonders vortejil-
haft zur anschlieBenden Vereinigung mit Stiitzksrpern fiir Verbundiager
verwendet, d.h. zur Bildung des Lagerwerkstoffes und der metallischen
Zwischenschicht in Schichtverbundiagern.

Es kdnnen aber im vorliegenden Verfahren auch zwei feste bahnférmige Me-
tallkomponenten, die in ihrer metallischen Zusammensetzung gleich oder
verschieden sein konnen, verwendet werden, wobei die schmelzflissige Me-
tallkomponente zwischen diesen beiden Metallbahnen eingefiihrt und mit
beiden gleichzeitig vereinigt wird. In diesem Fall bekommt man einen sand-
Qichartig aufgebauten Schichtverbundwerkstoff.

Unabhdngig davon, ob eine oder zwei Metallbahnen zugefiihrt werden, erfolgt

die Zufiihrung zweckmdBig so, daB die Metallbahnen im wesentlichen horizon-
tal in den Walzspalt eintreten und die zweite schmelzfliissige Metallkompo-
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nente ebenfalls im wesentlichen horizontal aus der Schlitzdiise austritt.
Bei Verwendung zweier Metallbahnen und Erzeugung eines sandwichartigen
Aufbaues wird zweckmdBig eine Metallbahn von oben und eine von unten der
Schlitzdiise zugefiihrt.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren wird also im Gegensatz zum Walzplattie-
ren eine Metallkomponente schmelzfliissig zugefiihrt. Diese tritt aus einer
lber die Breite wenigstens einer bahnférmigen Metallkomponente sich er-
streckenden Schlitzdiise aus und wird im wesentlichen unmittelbar hinter der
Schlitzdiise und vor dem Austritt aus dem Walzspalt mit den festen bahnfor-

migen Metallkomponenten vereinigt.

Bevorzugt werden die Materialien so gewdhlt, daB die bahnférmigen Metall-
komponenten bei der Beriihrung mit der zweiten schmelzfliissigen Metallkompo-
nente an ihren Oberfldchen anschmelizen, wihrend unmittelbar danach durch
die Warmeableitung mit Hilfe der Kiihiwalzen die angeschmolzenen Bereich und
gewdhnlich auch die benachbarten Bereich der schmelzfliissigen Metallkompo-
nente unter Bildung einer homogenen Verbindungszone mit der zweiten Metall-
komponente wieder erstarren. '

Da die bahnformigen festen Metallkomponenten zusdtzlich zu der aus der
Schlitzdiise austretenden zweiten Metallkomponente durch den Walzspalt
gefiihrt werden miissen, d.h. zwischen Schlitzdiise und einem der wirmeisolie-
renden Korper bzw. einer der Walzen des Walzenpaares hindurchgefiihrt werden
missen, muB die Schlitzdiise entlang einer jhrer Mindungsseiten entlang der
Schlitzldnge gegen eine der beiden Walzen des Walzenpaares bzw. gegen eine
der festen Metallbahnen abgedichtet sein, wdhrend die andere Miindungsseite
entlang der Ldnge des Schlitzes gegen die zwischen ihr und der anderen
Walze des Walzenpaares hindurchgefiihrte Metallbahn abgedichtet sein muRB.

Die Abdichtung ist im allgemeinen nicht problematisch und kann beispiels-
weise selbsttdtig durch einen erstarrten Anteil der in den abzudichtenden
Spalt eingedrungenen zweiten Metallkomponente erfoigen.

Die GroBe des Walzspaltaustrittes, die in der Zeichnung als h1 bezeichnet
ist, wird in dem erfindungsgemdBen Verfahren zweckmdBig so eingestellt, daB

N
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der den Walzspalt verlassende Schichtverbundwerkstoff nach dem AbkiihTen
angenahert die erwlinschte Enddicke besitzt. Bei diesem ProzeB kann Jje nach
Werkstoff eine dynamische Rekristallisation unter Erzeugung des erwiinschten
Gefiigeaufbaues erfolgen. Entsprechend den obigen Ausfiihrungen ist es dazu
erforderlich, daB die zweite Komponente bei Eintritt in den Walzspalt
bereits vollstidndig erstarft ist, d.h. ihre Solidustemperatur unterschrit-
ten hat und die notwendige Umformung erfihrt. Andererseits wird beim Durch-
gang durch den Walzspalt die aus dem Schmelzvorgang stammende Wirme ausge-
nutzt, so daB ein zusitzlicher Erwdrmungsvorgang, wie er beispielsweise

beim Walzplattieren gemiB der DE-AS 12 03 086 erfordertich 1st Uberfliissig
wird. P

Um eine homogene und gleichmdBige Vereinigung der beiden Metallkomponenten
zu erreichen, ist es zweckmiBig, die bahnférmigen festen Metallkomponenten
unter Zugspannung der Stelle der Vereinigung mit der zweiten Metal1lkompo-

nente zuzufiihren und damit giinstigerweise auch unter Zugspannung durch den
Walzspalt zu fiihren.

Die Breite der Schlitzdiise, die GroBe des Walzspaltes, der Durchmesser der
Walzen und der sich daraus ergebende Abstand der Schlitzdiise vom Walzspalt
hdngt beim erfindungsgemdBen Verfahren von den fiir den Schichtverbundwerk-
stoff zu verwendenden Materialien und der erwiinschten Enddicke des Schicht-
verbundwerkstoffes ab. ZweckmdBig werden jedoch die Schlitzdiise und der
Walzspalt so eingestellt, daR die Stichabnahme

.—.¢_1‘100%

1 bis 30 %, vorzugsweise 5 bis 15 %, betrdgt, wobei hX die Dicke
des Schichtverbundwerkstoffes am Punkt des Unterschreitens der Solidustem-
peratur der zweiten Metallkomponente iiber im wesentlichen ihren gesamten
Querschn1tt und h1 die Dicke des Schichtverbundwerkstoffes bei Austritt aus
dem Walzspalt bedeutet. Bei einer solchen Einstellung von Schlitzdiise und
Walzspalt bekommt man eine besonders gﬁnstige7Vereinigung der beiden Me-

tallkomponenten unter Erzeugung eines endabmessungsnahen Schichtverbund-
werkstoffes.
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Je nach den verwendeten Materialien kann es zweckmiBig sein, diejenige
Oberfldche der festen bahnformigen Metallkomponenten, die mit der zweiten

Metallkomponente vereinigt wird, vor der Zufiihrung zu der Stelle, die die

Abdichtung zwischen der Schlitzdiise und der ersten bahnformigen Metallkom-
ponente bildet, von solchen Einfliissen zu befreien, die die Vereinigung der
beiden Metallkomponenten miteinander stdren wiirden. Solche Einfliisse sind
beispielsweise Zunder, Oxidschichten, Fett und andere Verunreinigungen, die
durch Entzundern, Entfernung von Oxidschichten, Entfetten (Waschen oder
Reinigen) beseitigt werden.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung zur Herstellung metallischer Schichtver-
bundwerkstoffe mit einem einen Walzspalt bildenden Kiihiwalzenpaar, mit
einem vor dem Walzspalt angeordneten Behdlter fiir geschmolzenes Metall mit
einer auf den Walzspalt gerichteten Schlitzdiise und mit Einrichtungen zum
Einfihren wenigstens einer Metallbahn zwischen der Schlitzdiise und wenig-
stens einer der Kiihiwalzen und zum anschlieBenden Fiihren dieser Metallbahn
durch den Walzspalt hindurch ist dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tungen zum Fihren der Metallbahn diese in einem Teilbereich der Strecke
zwischen dem Austritt der Schlitzdiise und dem Austritt des Walzspaltes bis
zu letzterem mit der benachbarten Kiihlwalze in Kiihlkontakt bringen, wihrend
in dem restlichen, an die Schlitzdiise anschiieBenden Teilbereich dieser
Strecke zwischen der Metallbahn und der benachbarten Kiihlwalze ein wirme-
isolierender Korper angeordnet ist.

IweckmdBig ist die Schlitzdiise derart auf den Walzspalt gerichtet, daB der
Austritt der Schlitzdiise im wesentlichen waagerecht verliuft und die ge-
schmolzene zweite Metallkomponente im wesentlichen waagerecht weiter in
Richtung auf den Walzspalt und in diesem gefiihrt wird.

Der wérmeisolierende Korper kann unterschiedliche Gestalt haben. ZweckmiBig
besitzt er jedoch die Form eines sichelférmigen Leitelementes. Der Werk-
stoff des widrmeisolierenden Kérpers mit schlechter Wirmeleitfdhigkeit hingt
von den jeweils zu verarbeitenden Werkstoffen und anderen Verfahrensbedin-
gungen ab. ZweckmdBig ist es, wenn der wdrmeisolierende Kdrper eine Ober-
fldache besitzt, auf der die auf ihr ablaufende Metallbahn ausreichende
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Gleitfdhigkeit oder rollende Elemente hat. Gegebenenfalls kann der wirme-

isolierende Werkstoff mit einer die Gleitfihigkeit der Metallbahn verbes-
sernden Oberfldche versehen werden.

Wie oben erwdhnt, ist es zweckmidBig, die Lénge der Wirmeisolierzone zwi-
schen dem Austritt der Schlitzdise und dem Walzspalt verdndern zu kénnen,
um die Vorrichtung unterschiedlichen Werkstoffen und unterschiedlichen
Gefligewlinschen anpassen zu kénnen. Hierzu kann der wirmeisolierende Korper
derart verschwenkbar oder verschiebbar sein, daB die Linge des Wirmeiso-
lierbereiches zwischen der Schlitzdiise und dem Walzspalt variabel qst.
Stattdessen kann auch der wirmeisolierende Korper feststehen und die
Schlitzdiise in Richtung zum Walzspalt vor- und zuriickbewegbar sein. Letzte-
res ist besonders zweckmdBig, wenn der Vorrichtung zwei Metallbahnen ober-
halb und unterhalb der Schlitzdiise zugefiihrt werden sollen.

Wie oben bereits in Verbindung mit dem erfindungsgemdBen Verfahren erliu-
tert wurde, ist es zweckmdBfig, den wirmeisolierenden Korper entgegen der
Einlaufrichtung der Metallbahnen so zu verldngern, daB die Metallbahnen vor
dem Beginn der Kiihizone im Bereich zwischen der Schlitzdiise und dem Walz-
spalt lberhaupt nicht mit der benachbarten Kiihiwalze in Beriihrung kommen.

Vorzugsweise wird vor dem Eintritt der Metallbahn zwischen der Schlitzdiise
und dem benachbarten wirmeisolierenden Korper eine Heizeinrichtung zum
Erwdrmen der Metallbahn angeordnet. Diese Heizeinrichtung kann beispiels-
weise ein warmestréhler, eine Induktionsheizung oder dergleichen sein.

Weiterhin ist es fiir die Herstellung sandwichartig aufgebauter Schichtver-
bundwerkstoffe mit je einer Metallbahn auf beiden Seiten der zweiten Me-
tallkomponente zweckmdBig, daB jeder der beiden Kiihiwalzen ein wirmeisolie-
render Korper zugeordnet ist und daB diese beiden wirmeisolierenden Kérper
unabhéngig voneinander verschwenkbar oder verschiebbar sind, so daB man den
oberen und unteren Warmeisolierbereich zwischen der Schlitzdiise und dem
Walzspalt separat hinsichtlich der Linge verdndern kann, so daB man
Schichtverbundwerkstoffe mit unterschiedlichem Geflige auf beiden Seiten der
zweiten Metallkomponente bekommen kann.
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In der Zeichnung zeigen

Figur 1 in schematischer Weise eine Anlage zur Durchfiihrung des
Verfahrens in einer Ausfiihrungsform der Erfindung,
teilweise im Schnitt,

Figur 2 eine vergriBerte Darstellung des Walzspaltbereiches
entsprechend der ersten in Figur 1 erliuterten Ausfiih-
rungsform der Erfindung,

Figur 3 eine vergrtBerte Darstellung des Walzspaltbereiches
entsprechend Figur 2 fiir eine zweite Ausfiihrungsform der
Erfindung und

Figur 4 eine vergroBerte Darstellung des Walzspaltbereiches
entsprechend Figur 2 und 3, jedoch fiir noch eine weitere
Ausfiihrungsform der Erfindung.

Die in Figur 1 der Zeichnungen dargestellte Anlage zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach der Erfindung besitzt ein Walzenpaar 5 mit einer oberen
Walze 5a und einer unteren Walze 5b. In einem Warmhalteofen 1 befindet sich
die Schmelze 2 der zweiten Metallkomponente. An den Warmhalteofen 1
schlieBt sich die GieBrinne 3 an, welche als Schlitzdiise 4 endet. Der
Warmhalteofen 1, die GieBrinne 3 und die Schlitzdiise 4 sind in senkrechtem
Schnitt dargestellt. Die GieBrinne 3 enthdlt die zweite Metallkomponente
noch in schmelzfliissigem Zustand 2a, wihrend sich die gleiche Komponente
beim Durchgang durch den Walzspalt bereits in festem Zustand 2b befindet.

Von dem in der Grube 8 angeordneten Haspel 7 wird die bahnférmige Metall-
komponente in Form eines Bandes 6 in Richtung des Pfeiles 12 zwischen der
Walze 5b und der Schlitzdiise 4 und anschlieBend durch den Walzspalt hin-
dﬁrchgefﬁhrt. Bei der Reinigungsstation 10 wird die Kontaktfliche 9 des
Bandes 6 von stdrenden Einfllssen befreit, wie beispielsweise entfettet,
entzundert oder von Oxidschichten befreit. Zwischen dem Band 6 und der
Walze 5b ist ein wdrmeisolierender Korper 13 in Schaufelform angeordnet,
dessen Spitze bis in den Bereich zwischen dem Austritt der Schlitzdiise 4
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und dem Walzspalt reicht. Gegeniiber dem wirmeisolierenden Korper 13 auf der
anderen Seite des Bandes 6 ist eine Heizeinrichtung 14 vorgesehen. Der am
Ende das Verfahren verlassende metallische Schichtverbundwerkstoff ist in
der Zeichnung mit 11 bezeichnet.

In den Figuren 2 bis 4 sind gleiche Teile wie in Figur 1 bis den gleichen
Bezugszeichen versehen. Die in Figur 2 dargestellten Ausfiihrungsform ent-
spricht derjenigen der Figur 1, in welcher der Vorrichtung nur eine Metall-
bahn 6 zugefiihrt wird und daher nur ein wirmeisolierender Korper 13 und
eine Heizeinrichtung 14 vorgesehen sind. Der schaufelformige wirmeisolie-
rende Kérper 13 ist in diesem Fall fest, d.h. unverschiebbar und unversch-
wenkbar angeordnet. Die Dicken des Schichtverbundwerkstoffes einerseits am
Punkt des Unterschreitens der Solidustemperatur der zweiten Metallkomponen-

te (hx) und andererseits am Austritt aus dem Walzspalt S (hl) sind in Figur
2 angegeben '

Die Ausfiihrungsform gemdB Figur 3 unterscheidet sich von der gemdB Figur 2
dadurch, daB man eine Sandwichstruktur des Schichtverbundwerkstoffes be-
kommt, da zwei Metallbahnen 6 und 6' zugefiihrt werden, so daB in diesem
Fall zwei wdrmeisolierende K&rper 13 und 13' sowie zwei Heizeinrichtungen
14 und 14' vorgesehen sind.

SchlieBlich unterscheidet sich die Ausfiihrungsform gemdl Figur 4 von der
gemdB Figur 2 dadurch, daB der wirmeisolierende Korper 13 verschwenkbar
ausgebildet ist, was durch mehrere Stellungen bei 13c angedeutet ist. Durch
die Verschwenkbarkeit kann der widrmeisolierende Korper 13 mit dem Fortsatz
13b unterschiedlich weit in den Bereich zwischen dem Austritt der Schlitz-
dise und dem Walzspalt eintauchen, so daB die Wirmeisolierzone 13a in
diesem Bereich variiert werden kann.

Beispiel
Unter Bezugnahme auf die Zeichnung wird das erfindungsgemdBe Verfahren nun
anhand eines speziellen Ausfiihrungsbeispiels erldutert, das zur Herstellung

eines Schichtverbundwerkstoffes zur Vereinigung mit Stiitzkdrpern fir Ver-
bundlager geeignet ist.

Ersatzblait
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Als festes Band der ersten Metallkomponente wird ein Aluminiumband aus
Reinaluminium mit 99,5 %iger Reinheit zwischen Schlitzdiise und wirmeisolie-
renden Korper 13 in den Walzspalt geflihrt. Die fllssige zweite Metallkompo-
nente, die aus der Schlitzdiise 4 austritt, besitzt die Zusammensetzung
A1Sn6CulNil. Die Schmelze dieser zweiten Metallkomponente besitzt eine
Temperatur von etwa 750°C. Die in der Reinigungsstation 10 vorbehandelte
erste Metallkomponente in der Form des Reinaluminiumbandes 6 besitzt Raum-

temperatur.

Die Bandbreite des Reinaluminiumbandes 6 liegt bei 300 mm, die Breite der
Schlitzdiise 1iegt ebenfalls bei 300 mm, der Walzendurchmesser betrigt ca.
500 mm, die Dicke hX 9,4 mm und die Dicke h1 8 mm.

Nach diesem Beispiel wird in kontinuierlicher Arbeitsweise ein Schichtver-
bundwerkstoff hergestellt, der als Lagerwerkstoff mit metallischer Zwi-
schenschicht zur Vereinigung mit dem Stiitzkdrper fiir Verbundlager geeignet
ist.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung metallischer Schichtverbundwerkstoffe, bei
dem man wenigstens eine feste bahnformige Metallkomponente mit einer
zweiten aus einer Schlitzdiise schmelzfliissig austretenden Metallkompo-
nente vor dem Walzspalt eines Kiihlwalzenpaares vereinigt und die verei-
nigten Metallkomponenten durch den Walzspalt hindurchfithrt, dadurch
gekennzeichnet, daB man die bahnfdrmigen Metallkomponenten zunichst in
einem Bereich der Beriihrung mit der aus der Schlitzdiise austretenden
schmelzfllssigen zweiten Metallkomponente gegen die benachbarte Kiihl-
walze wirmeisoliert hilt und auf diese Weise die zweite Metallkomponen-
te wenigstens in einem Teil dieses Bereiches an der Kontaktfliche zu
der bahnférmigen Metallkomponente schmelzfliissig hdlt, sodann aber
durch Wirmebehandlung mit Hilfe der benachbarten Kiihiwalze derart
kih1t, daB die zweite Metallkomponente vor dem Austritt (S) aus dem
Walzspalt iiber ihren gesamten Querschnitt ihre Solidustemperatur unter-
schritten hat, und beim Hindurchfiihren durch den Walzspalt die Dicke
der vereinigten Metallkomponenten reduziert.

Verfahren nach AnsprucH 1, dadurch gekennzeichnet, daB man die bahn-
formigen Metallkomponenten in einem beziiglich der Lénge in Richtung von
der Schlitzdiise zum Walzspalt variablen Bereich gegen die benachbarte
Kihlwalze wirmeisoliert hilt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet,
daB man die bahnférmigen Metallkomponenten unter Zugspannung der Stelle

der Vereinigung mit der zweiten Metallkomponente zufiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
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daB man die Schlitzdiise und den Austritt des Walzspaltes (S) so ein-
stellt, daB die Stichabnahme

1 bis 30 %, vorzugsweise 5 bis 15 %, betrigt, wobei hX die Dicke des
Schichtverbundwerkstoffes am Punkt des Unterschreitens der Solidustem-
peratur der zweite Metallkomponente iiber ihren gesamten Querschnitt und
h1 die Dicke des Schichtverbundwerkstoffes bei Austritt aus dem Walz-
spalt bedeutet.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
da man die bahnférmigen Metallkomponenten auf ihrer der zweiten Me-
tallkomponente zugewandten Seite vor der Vereinigung mit letzterer von
die Verbindung stdrenden Einfliissen befreit.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB man die bahnformigen Metallkomponenten vor der Beriihrung mit der
zweiten schmelzfliissigen Metallkomponente erwirmt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB man die bahnférmigen Metallkomponenten bei der Beriihrung mit der
zweiten schmelzfliissigen ~Metallkomponente an ihren Oberflichen an-
schmilzt und unmittelbar danach durch die Wirmeableitung mit Hilfe der
Kiihlwalzen die angeschmolzenen Bereiche unter Bildung einer homogenen
Verbindungszone mit der zweiten Metallkomponente wieder erstarren 1iBt.

8. Vorrichtung zur Herstellung metallischer Schichtverbundwerkstoffe mit
einem einen Walzspalt bildenden Kiihlwalzenpaar, mit einem vor dem
Walzspalt angeordneten Behilter fiir geschmolzenes Metall mit einer auf
den Walzspalt gerichteten Schlitzdiise und mit Einrichtungen zum Einfiih-
ren wenigstens einer Metallbahn zwischen der Schlitzdiise und wenigstens

Ersaizblatt




WO 90/02008 PCT/DES9/00221

10.

11.

12.

13.

14,

_14_

einer der Kilhlwalzen und auBerdem zum Fiihren dieser Metallbahn durch
den Walzspalt hindurch, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtungen
zum Flhren der Metallbahn (6, 6') diese in einem Teilbereich der Strek-
ke zwischen dem Austritt der Schlitzdiise (4) und dem Austritt des
Walzspaltes (S) bis zu letzterem mit der benachbarten Kiihiwalze (5) in
KihTkontakt bringen, wihrend in dem restlichen, an die Schlitzdiise (4)
anschlieBenden Teilbereich dieser Strecke zwischen der Metallbahn (6,
6') und der benachbarten Kihlwalze (5) ein wirmeisolierender Korper
(13, 13') angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der wirmeiso-

Tierende Korper (13, 13') die Form eines sichelformigen Leitelementes
besitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daR der
warmeisolierende Kérper (13, 13') derart verschwenkbar oder verschieb-
bar angeordnet ist daB die Linge des Wirmeisolierbereiches zwischen der
Schlitzdiise (4) und dem Walzspalt variabel ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB der
warmeisolierende Korper (13, 13') feststeht und die Schiitzdiise (4) in
Richtung zum Walzspalt vor- und zuriickbewegbar ist. '

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Eintritt der Metallbahnen (6, 6') zwischen der Schlitzdiise
(4) und den wirmeisolierenden Kérpern (13, 13') Heizeinrichtungen (14,
14') zum Erwdrmen der Metallbahnen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB jeder der beiden Kihlwalzen (5a, 5b) ein wirmeisolierender Kérper

(13, 13') zugeordnet ist, die unabhdngig voneinander verschwenkbar oder
verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet,

daB der wdrmeisolierende Korper (13, 13') auBerhalb des Bereiches (13a)
zwischen dem Austritt der Schlitzdiise (4) und dem Walzspalt einen
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Fortsatz (13b) aufweist, der einen Kontakt zwischen der Metallbahn (6,
6') und der Kiihlwalze (5) verhindert.

15. Verwendung eines nach dem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7
hergestellten Schichtverbundwerkstoffes zur Vereinigung mit stiitzkor-
pern fiir Gleitlagerelemente aus Schichtverbundwerkstoffen.
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