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@ Verfahren zur Herstellung pulvermetallurgischer Gegensténde.

@ Verfahren zur Herstellung pulvermetaliurgischer Gegen-
stande, bei dem Puler aus Metall und/oder Metalllegierungen
in eine dannwandige Kapsel eingefillt, die Kapsel anschiie-
Bend verschiossen und einem-kaltisostatischen Druck ausge-
setzt wird. Dadurch erfolgt eine Verdichtung des Pulvers
innerhalb der Kapsel, so dal ein fester bzw. formbestandiger
Gegenstand entsteht. Sofern der Kapselmantel eine Verbin-
dungs- SchweiBnaht aufweist, wird dieser zur Vermeidung
einer Faltenbildung in unmittelbarer Néhe der Schwei3naht
mit einer elastisch dehnbaren Schicht versehen, vorzugswei-
se derart, dal auf die Mantelflache eine etwa gleichmaRige
Vorspannung aufgebracht wird.
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Verfahren zur Herstellung pulvermetallurgischer Gegenstdnde

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung pulver-

metallurgischer Gegenstdnde nach dem Oberbegriff des Patentan-

spruches 1 sowie die Anwendung des Verfahrens zur Herstellung

von langgestreckten Gegenstédnden, insbesondere Rohren.

Es ist allgemein bekannt, zur Herstellung pulvermetallurgischer

Gegenstdnde das Metallpulver in diinnwandige Kapseln einzufiillen,

deren Form der Form der herzustellenden Gegenstdnde entspricht.
AnschlieBend werden die mit Metallpulver gefiillten Kapseln
verschlossen und einem kaltisostatischen Druck ausgesetzt,

wodurch eine Verdichtung des Pulvers erfolgt, so daB feste

bzw. formbestdndige Gegenstédnde entstehen. Bei Gegenst&nden

gr6seren Aus-
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maBes weist zumindest der &duBere Kapselmantel eine etwa

_geradlinige, sich vorzugsweise etwa in Kapselldngs-

richtung erstreckende Verbindungs-Schweifinaht auf.
Diese stellt einen &uBerst kritischen Bereich dar. Ver-
suche haben gezeigt, daB lédngs der SchweiBnaht in un-
mittelbarer N&he derselben beim Aufbringen des kalt-
isostatischen Drucks, d.h. bei der kaltisostatischen
Verpressung, eine sich in das Kapselinnere ausdehnende
Lidngsfalte entsteht. Der Pressling muB in einem solchen
Fall als AusschuB ausgesondert werden. Die dadurch ent-
stehenden Verluste an Maschinenzeit und Material sind
augenscheinlich.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die erwdhnte Faltenbildung bei der isostatischen

Verpressung im bereich der Schweifnaht zu vermeiden.

Diese Aufgabe wird in {iberraschend einfacher Weise durch
die kennzeichnenden MaSnahmen des Patentanspruches 1
geldst.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen beschrieben. Als besonders vorteilhaft
hat sich das erfindungsgem&Be Verfahren zur Herstellung
von langgestreckten Gegenstidnden, insbesondere Rohren,
deren AuBSenmantel eine oder mehrere sich in Rohrléngs-

richtung erstreckende SchweiBnahte aufweist, herausge-
stellt.

Durch die erfindungsgemdBe MaBnahme, die die SchweiB-
naht umfassende Mantelfldche mit einer elastisch
dehnbaren Schicht aus Hartgummi oder &hnlichem Material
zu versehen derart, daB diese Flache mit einer etwa
gleichmdB8igen Vorspannung beaufschlagt wird, wird eine
etwa gleichf6rmige Druckverteilung iliber den gesamten
Umfang des Kapselmantels erzielt. Auf diese Weise wird
iiberraschend eine Faltenbildung l&ngs der SchweiBnaht

beim Aufbringen des kaltisostatischen Drucks sicher
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vermieden. Es ist natiirlich wesentliche Voraussetzung
fir die Funktion der elastisch dehnbaren Schicht, das
diese dicht an der AuBenfldche des Kapselmantels an-.
liegt und vorzugsweise einen etwa gleichmdsigen Flachen-
druck austibt.

Die elastische Schicht kann auf die AuBenflédche

des Kapselmantels geklebt oder auch nur iiber die AuBSen-
fliche des Kapselmantels gezogen bzw. gestiilpt werden.
Die Fixierung der elastisch dehnbaren Schicht erfolgt
mittels Schlauchschellen, Klebestreifen im Bereich der
stirnseitigen Enden der Kapsel.

Bei zylindrischem Kapselmantel stellt eine besonders
einfache Losung die Verwendung einer Hiilse aus elastisch
dehnbarem Material dar, die etwa dieselbe L&dnge wie

der Kapselmantel und einen inneren Druchmesser auf-
weist, der etwas geringer ist als der AuBendurchmesser
des Kapselmantels. Diese Hiilse wird vor Aufbringung des
kaltisostaitschen Drucks iiber den &duBeren Kapselmantel
gezogen. Aufgrund der erwdhnten Durchmesserverhdltnisse
ist ein dichtes Anliegen nach dem Aufziehen auf

den Kapselmantel gewdhrleistet. Es ist ferner sicher-
gestellt, da8 die derart ausgebildete elastische Schicht
auf die Mantelfldche einen etwa gleichmédBigen Fldchen-
druck austibt.

Vorzugsweise sind die stirnseitigen Enden der elastisch
dehnbaren und druckverteilenden Schicht etwas starker
ausgebildet, um auf diese Weise die zusdtzliche

stirnseitige Druckbeaufschlagung der Kapsel zu kompen-
sieren.

Nachstehend wird das erfindungsgemdBe Verfahren anhand
eines Ausfiihrungsbeispieles, das in der anliegenden
Zeichnung schematisch dargestellt ist, nochmals er-
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l3autert. Es zeigen:

Figur 1 eine rohrférmige und mit Metallpulver gefiillte
Kapsel, die nach dem herkdémmlichen Verfahren verpresst
ist, im Langsschnitt,

Figur 2 die Kapsel nach Figur 1 im Querschnitt,

Figur 3 eine nach dem erfindungsgemdBSen Verfahren
verpresste Kapsel im Langsschnitt, und

Figur 4 die Kapsel nach Figur 3 im Querschnitt.

Die rohrformige Kapsel 10 nach den Figuren 1 und 2 ist
mit vorzugsweise sphérischem Pulver 13 aus Metall und/
oder Metallegierungen gefiillt und allseitig geschlos-
sen, Der innere Rohrmantel 11 ist einstilickig ausge-
bildet, wdhrend der &duBere Rohrmantel 12 aus einem zu

einer zylindrischen Hiilse gebogenen diinnwandigen Blech-

zuschnitt besteht, dessen aneinanderstoBende L&angs-

kanten mittels einer etwa geradlinigen, sich in Kapsel-'
langsrichtung erstreckenden Schweifnaht 14 miteinander
verbunden sind. Beim Aufbringen eines kaltisostatischen
Drucks zum Zwecke der Verpressung des Metallpulvers
innerhalb der Kapsel 10 2zu einem insgesamt festen bzw.
formbestdndigen GEgenstand (Rohrabschnitt) besteht die
Gefahr, daB sich in unmittelbarer Ndhe der Verbindungs-
SchweiBnaht 14 eine sich in das Kapselinnere er-
streckende Langsfalte bildet, die selbstverstdndlich
unerwinscht ist. Der verpresste Gegenstand muB in einem
solchen Fall als AusschuB ausgesondert werden. Die
Langsfalte entsteht offensichtlich durch eine Art Kerb-
wirkung der SchweiBnaht 14.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daB die Gefahr
einer Faltenbildung im Bereich der SchweiBnaht 14
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sicher dadurch vermieden werden kann, daB die die
SchweiBnaht umfassende Mantelfldche (&uBerer Rohrmantel
12) mit einer elastisch dehnbaren Schicht 15, z.B. in
Form einer Hiilse aus elastisch dehnbarem Material, wie
Hartgummi, Kautschuk, oder dergleichen, umgeben wird
(Figuren 3 und 4). Bei der Ausfiihrungsform nach den
Figuren 3 und 4 weist die iliber den AuBenmantel 12 ge-
zogene Hiilse 15 aus elastisch dehnbarem Material im
Bereich der stirnseitigen Enden der Kapsel 10 eine
gr6Bere Dicke auf als im Bereich dazwischen. Dadurch
wird eine Kompensierung der stirnseitigen Druckbeauf-
schlagung der Kapsel 10 erreicht. Der Innendurchmesser
der elastischen dehnbaren Hiilse 15 ist etwas geringer
als der AuBendurchmesser der Kapsel 10 bzw. des &uBeren
Kapselmantels 12, so daB sichergestellt ist, daB die
Hilse 15 dicht bzw. eng am AuBSenmantel 12 der Kapsel

10 anliegt und auf diesen eine etwas gleichmidBfige vor-
spannung ausiibt, Die Hiilse 15 aus elastisch dehnbarem
Material bewirkt eine etwa gleichf6rmige Druckverteilung
beim Aufbringen eines kaltisostatischen Drucks, wodurch
die erwdhnte Faltenbildung im Bereich der LéngsschweiB-
naht 14 vermieden wird. Diese Falte ist in Figur 2 mit
der Bezugsziffer 16 gekennzeichnet.

Die Hiilse 15 aus elastisch dehnbarem Material ist bei
dem Ausfithrungsbeispiel nach den Figuren 3 und 4

im Bereich der stirnseitigen Enden der Kapsel 10 mittels
Séhlauchbéndern 17 herkémmlicher Art fixiert.

Die elastisch dehnbare Schicht ist ebenfalls relativ
diinnwandig. Die Wandst&drke entspricht etwa der Wand-
stdrke der Kapselhaut. Vorzugsweise ist die Wandstérke
der elastisch dehnbaren Schicht 15 etwa doppelt

80 groB wie die Wandstdrke der Kapselhaut 11 bzw. 12.

Sdmtliche in den Unterlagen offenbarte Merkmale

werden als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie
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einzeln oder in Kombination gegeniiber dem Stand der
Technik neu sind. '
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Verfahren zur Herstellung pulvermetallurgischer Gegenstdnde

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung pulvermetallurgischer Gegensténde,

bei dem Pulver aus Metall und/oder Metall-Legierungen in

eine diinnwandige Kapsel eingefiillt, die Kapsel anschlieBend

verschlossen und einem kaltisostatischen Druck ausgesetzt

wird, wodurch eine Verdichtung bzw. Verpressung des Pulvers
innerhalb der Kapsel erfolgt, so daB8 ein fester bzw. form-

bestdndiger Gegenstand entsteht,

dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung einer Kapsel mit
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einer eine etwa geradlinige Verbindungs-SchweiBnaht
aufweisenden Mantelfldche diese an ihrer AuSen-
seite vor Aufbringen des kaltisostatischen Drucks
mit einer dicht bzw. eng anliegenden elastisch
dehnbaren Schicht aus Hartgummi oder entsprechend
elastisch dehnbarem Material versehen wird,
vorzugsweise derart, daB auf die Mantelfldche eine
etwa gleichmdBige Vorspannung aufgebracht wird.

Verfahren nach Atispruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die die SchweiBnaht umfassende Mantelfldche mit
einer elastisch dehnbaren Bandage umgeben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
das {iber die die SchweiBSnaht aufweisende Mantel-
fliche eine Hiilse aus elastisch dehnbarem Material
gezogen bzw. gestiilpt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die die SchweiBSnaht aufweisende Mantelfléche
mit einem elastisch dehnbaren Material beschicht
wird, das nach dem Auftragen auf die Mantelfldche
schrumpft, so daB eine etwa gleichmdBige Vor-
spannung auf die Mantelfl&che aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB bei einer zylindrischen

oder rohrf8rmigen Kapsel die die SchweiBnaht um-
fassende Mantelflidche mit einer elastisch dehnbaren
Schicht versehen wird, deren Dicke im Bereich der
stirnseitigen Enden der Kapsel gr&Ber ist als im
Bereich dazwischen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, das8 bei einer zylindrischen
oder rohrfdrmigen Kapsel an den stirnseitigen Enden

L
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derselben die elastisch dehnbare Schicht mittels
schlauchschellenartiger Haltemittel, Klebestreifen
oder dergleichen an der Mantelfldche der Kapsel
fixiert wird.

Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche

l bis 6 zur Herstellung von langgestreckten Gegen-
stdnden, insbesondere Rohren, deren AuBenmantel eine
oder mehrere sich in Rohrlédngsrichtung erstreckende,
etwa geradlinige SchweiBndhte aufweist.
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