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® Hochdrucksinterofen.

® Ein Hochdrucksinterofen fir PreBling aus Metall-
und/oder  Nichtmetallpulvern  mit  Geringerer
Wandstérke des DruckgehZuses und geringerer
Auskiihlzeit erh#lt man durch den Einbau einer
KUnhleinrichtung zwischen Druckgehdusewand und
thermischer Isolierung.
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Hochdrucksinterofen

Die Erfindung beitrifft einen Hochdrucksintero-
fen zum Sintern und Druckverdichten von
Prefllingen aus Metall-und/oder Nichtmetallpulvern,
bestehend aus einem Druckgeh&use und einer
thermischen Isolierung, innerhalb derer sich ein
von Heizleitern umgebener Graphitzylinder zur Auf-
nahme der Preflinge befindet.

Zur sintermetallurgischen Herstellung von
Formkdrpern aus Metalien, Keramik oder Metallke-
ramik ben&tigt man Ofen, in denen entsprechende
PreBlinge gesintert und unter Druck verdichiet wer-
den kdnnen.

Ein solcher Hochdrucksinterofen ist beispiels-
weise in dem DE-GM 84 31 211 beschrieben.
Dieser besteht aus einem hochdruckfesten Metall-
gehduse, in dem eine thermische lIsolierung, z.B.
aus Graphitfilz angeordnet ist. innerhalb dieser
thermischen Isolierung befindet sich der Ofenraum,
ein Graphitrohr, das von Heizleitern umgeben ist
und in dem die PreBlinge gesintert und mit einem
Prozessgas druckverdichtet werden.

Diese Ofenkonstruktion hat den Nachteil, daB
mit dem Prozessgas sehr viel Warmeenergie von
den Heizleitern durch die nicht gasdichte Isolation
auf die Wand des Druckgeh3uses (iberiragen wird.
Die Wand des Druckgehduses heizt sich dadurch
auf und muB aus mechanischen Stabilitdtsgriinden
dickwandiger ausgefiihrt werden, was andererseits
die Wérmeabfuhr durch die Geh3usewand wieder
erschwert und auBerdem zu langen Auskiihlzeiten
des Ofens fiihrt.

Es war daher Aufgabe der voriiegenden Erfin-
dung, einen Hochdrucksinterofen zum Sintern und
Druckverdichten von PrefBlingen aus Metali-
und/oder Nichtmetallpulvern zu konstruieren, beste-
hend aus einem Druckgeh3use und einer thermi-
schen lIsolierung, innerhaib derer sich ein von Heiz-
leitern umgebener Graphitzylinder zur Aufnahme
der Prefiinge befindet, bei dem die Geh3usewand
eine moglichst geringe Temperaturbelastung
erfdhrt, so daB eine geringere Wandstdrke, eine
geringere Auskihlzeit und damit eine Verkiirzung
der Arbeitszyklen ermégiicht wird.

Diese  Aufgabe wurde erfindungsgemiB
dadurch gel@st, daB zwischen der thermischen iso-
lierung und dem Druckgehduse gine
Kihieinrichtung eingebaut ist.

Vorzugsweise ist die Kuhleinrichtung nur im
oberen Bereich des DruckgehZuses eingebaut.
Weiterhin ist von Vorteil, wenn die Kihleinrichtung
aus einer der Krimmung des Druckgehduses an-
gepassten Metallplatte besteht, die vorteilhafter-
weise mit einer Wasserkiihiung versehen ist.
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AuBerdem kann die Metallplatie heizleiterseitig mit
einer thermischen Isolierschicht, beispielweise Gra-
phitfilz, versehen sein, um die Klhiwirkung zu be-
grenzen. i

Es ist weiterhin von Vorteil, wenn die thermi-
sche Isolation aus mehreren abwechselnden Lagen
von Graphitfilz und gadichter Graphitfolie besteht,
so dafB ein Durchiritt des Prozessgases vom Ofen-
raum zur Gehdusewand weitgehend verhindert
bzw. erschwert wird.

Die  Kihleinrichtung, die aus einem
gutwirmeleitenden Material bestehen muf, wird
unmittelbar vor der Geh3usewand eingebaut und
zwar vorzugsweise nur im oberen Bereich des
Druckgehduses. Diese Kuhleinrichtung wird so
dimensioniert, daB ein GroBteil der auferhalb der
thermischen lIsolierung anfallenden Warme aufge-
nommen und durch das Kuhimedium abgefiihrt
wird. Dadurch wird die Druckgeh3usewand thermi-
sch entlastet, so daB fir die mechanische Stabilit4t
nur geringere Wanddicken notwendig sind. Der ver-
besserte  Wé&rmedurchgang durch die dinnere
Wand in Verbindung mit der Kihieinrichtung be-
dingt eine kilrzere Auskiihizeit des Ofens und
damit eine Verklirzung der einzelnen Arbeitszyklen.

Durch die Abklhlung des Prozessgases bevor-
zugt im oberen Bereich des Druckgeh&uses erfolgt
eine relativ starke Umwiizung des Gases im Raum
zwischen der thermischen Isolation und der Druck-
gehdusewand. Dieser Umwilzprozess fiihrt zu
verhdlinisméfig geringen Temperaturdifferenzen
zwischen dem oberen (Kesselscheitel) und unteren

{Kesselsohle) Bereich des  DruckgehZuses.
Dadurch werden die Warmespannungen der Druck-
gehdusewandung minimiert, die ohne

Kihleinrichtung durch das aufsteigende heiBe Pro-
zessgas hervorgerufen werden, das den Kessel-
scheitel weit stirker erwdrmt als die Kesselsohie.

Die Abbildung | und I zeigen schematisch ein-
en erfindungsgemfBen Hochdrucksinterofen in bei-
spielhafter Ausfihrungsform im Quer-und Lings-
schnitt.

Innerhalb eines Druckgehduses (7) befindet
sich eine thermische Isolation (2), im Normalfali
aus Graphitfilz. Der Arbeitsraum des Hochdrucksi-
nterofens wird von einem Graphitzylinder (5) gebil-
det, der von Heizleitern (1) umgeben ist. Im oberen
Bereich des DruckgehZuses (7) ist zwischen der
Gehdusewand (3) und der thermischen Isolation
{2) eine Kihleinrichtung (4) eingebaut, in diesem
Fall bestehend aus einer der Gehdusekrimmung
angepassten Metaliplatte, die mit einer Was-
serkiihlung (6) in Form eines m&anderfdrmigen
Rohres versehen ist.
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Anspriiche

1. Hochdrucksinterofen zum Sintern und Druck-
verdichien von Preflingen aus Metall-und/oder
Nichtmetallpulvern, bestehend aus einem Druck-
gehéuse und einer thermischen lIsolierung, inner-
halb derer sich ein von Heizleitern umgebener Gra-
phitzylinder zur Aufnahme der Preglinge befindet,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen der thermischen Isolierung (2) und
dem Druckgehduse (7) eine Kihieinrichtung (4)
eingebaut ist.

2. Hochdrucksinterofen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Kihleinrichtung (4) nur im oberen Bereich
des Druckgehduses (7) eingebaut ist.

3. Hochdrucksinterofen nach Anspruch 1 oder

2,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Kihleinrichiung (4) aus einer der
Krimmung des Druckgehduses (7) angepassten
Metallplatte besteht.

4. Hochdrucksinterofen nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Metallplatte mit einer Wasserkihlung (6)
versehen ist.

5. Hochdrucksinterofen nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Metaliplatte heizieiterseitig mit einer
thermischen Isolierschicht versshen ist.

6. Hochdrucksinterofen nach einem der An-
spriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die thermische Isolierung (2) aus mehreren
abwechseinden Lagen von Graphitfilz und gasdich-
ter Graphitfolie besteht.
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