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Dichtungseiement.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von Form-
teilen aus Metallieilchen wird durch ein Formpressen
und einem anschlieBenden Sintern in die Poren des
Sinterteiles pulverférmiges Schichtsilikat und ggf.
Graphitpuiver eingepreBt. Als Schichtsilikat kann
Glimmer verwendst werden.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 334 212 A2 2

Verfahren zum Herstellen von Formieilen aus Metallteilchen und daraus hergestelltes Dichtungsele-

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Formteilen aus Metallteiichen durch ein
Formpressen und einem anschliefenden Sintern.
AuBerdem betrifft die Erfindung ein Dichtungsele-
ment, das aus sinem Sinterteil hergestellt ist.

Die Herstellung von Sinterteilen in der Pulver-
metallurgie aus Metallteilchen, im allgemeinen Me-
tallpulver, ist seit langem bekannt. Die hierzu ver-
wendeten Metallteilchen werden im kalten oder
warmen Zustand formgepreft und anschlieend
gesintert. Sintern wird in reduzierender Atmosphére
bei Temperaturen, die in HGhe von 2/3 bis 4/5 des
Schmelzpunktes der Metallteilchen liegen. durch-
gefiinrt. Bei diesem Vorgang backen die Metalifld-
chen zusammen und die Metallteilchen verfestigen
sich. Ein derartiges Sinterteil ist im Vergleich zu
anderer Metallteiichen feinkdrniger und gleichmi-
Biger und weist héhere Festigksitseigenschaften
auf. Auferdem ist es relativ pords und besitzt eine
geringe Dehnung.

In der Technik werden Sinterteile auf vielen
Gebieten eingesetzt, wie z.B. als Lagerwerkstoffe
und als Metallfilter zur Reinigung von Flissigmetal-
len.

Nachteilig ist jedoch, daB deren Temperaturbe-
sténdigkeit beschrdnkt ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines
Sinterteiles und ein Sinterteil selbst zu schaffen,
das hohe Gleiteigenschaften bei gleichzeitig hoher
Temperaturbestindigkeit aufweist.

Erfindungsgem&B wird diese Aufgabe dadurch
gelBst, daf in die Poren des Sinterteiles pulverfGr-
miges Schichtsilikat mit eingepreft wird.

Durch das Einpressen des Schichtsilikates in
die natlrlichen Poren des Sinterteiles wird zum
ginen eine hohe Temperaturbestdndigkeit erhalten
und zum anderen wird die Gleiteigen schaft des
Sinterteiles beibehalten. Dies ist auf die hohe Tem-
peraturbestidndigkeit von Glimmer zurlickzuflihren.

In siner sehr vorteithaften Weiterbildung der
Erfindung ist vorgesehen, daf in die Poren des
Sinterigiles eine Mischung aus Graphitpulver und
gin pulverfSrmiges Schichtsilikat eingepreft wird.

Durch die Beimischung von Graphit wird die
Gleitfihigkeit des Sinterteiles durch die Schmier-
wirkung des Graphites noch mehr erh&ht. Das
Schichtsilikat Gbernimmt dabei aufgrund seiner Iso-
lierwirkung eine Schutzfunktion fiir Graphit gegen
iberhone Temperaturen. Praktisch hillt das
Schichtsilikat das Graphit in den Poren ein. Je
héher die gewlinschte Temperatur ist, desto mehr
Anteil an Glimmer wird man verwenden.

Damit kann man ein derartiges Sinterteil als
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hochtemperaturbestdndiges Dichtelement verwen-
den, denn die Poren sind durch das Schichtsilikat
bzw. die Mischung nun geschicssen. Eine derartige
Verwendung ist vollig Uberraschend und |duft den
bisherigen Erkenntnissen und Einsatzfillen von
Sinterteilen, wo man gerade deren Pordsitdt ge-
setzt hat, entgegen.

Schichtsilikate gehdren zu einer groBen Mine-
ralgruppe, zu weicher z.B. auch Glimmer und alle
Tonminerale gehdren. Allen ist als Bauelement
eine unendlich ausgedehnte, polaraus gerichtete
Schicht von SiOs-Tetraedern gemeinsam, welche
ihrerseits hexagonale Ringe bilden. Aus dieser
Gruppe hat sich insbesondere Glimmer als am
besonders geeignetsten herausgestelit. Selbstver-
stdndlich sind jedoch im Bedarfsfalle auch noch
andere Schichtsilikate flir den genannten Zweck
méglich.

Fir die Einbringung des Glimmers bzw. der
Mischung in die Poren des Sinterteiles sind die
verschiedenartigsten Verfahren mdglich.

So kann z.B. die Mischung unter Vakuum in
die Poren singedriickt werden, wozu das Sinterteil
enisprechend in einen Vakuumbehditer gelegt wird.

Die Einbringung der Mischung wird dabei er-
leichtert und auf optimale Weise erreicht, wenn die
Mischung Uber ein fliissiges Trdgermedium in die
Poren eingepreft wird.

Dabei ist lediglich daflir zu sorgen, daB das
Tragermedium anschlieBend wieder aus dem Sin-
terteil entfernt werden kann. Dies kann z.B. durch
ein Verdunsten bei erhShten Temperaturen erfol-
gen

Als mdgliche Trigermedien kdnnen Ol oder
Wasser dienen. Selbstverstindlich sind hier jedoch
im Rahmen der Erfindung ebenfalls bei Bedarf
noch andere Trdgermedien mdglich.

Das Mischungsverhilinis zwischen Graphit und
Schichtsilikat richtet sich nach dem Anwendungs-
fall, wobei wie erwdhnt ggf. auch nur Schichtsilikat
alleine zur Anwendung kommt.

So ist z.B. ein Mischungsverhilinis von 50:50
mdglich, ebenso wie auch Abweichungen von 10,
20, 30 oder 40 % nach unten und oben mdglich
sind.

Entsprechend der Dichte des zu behandelnden
Sinterteiles und der Porengréfie kann im Bedarfs-
falle eine relativ grofe Menge der Mischung z.B.
Uber 10 Gew.% in die Poren gedriickt werden.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vor-
gesehen sein, daf als Metallteilchen statt Metallpul-
ver kleine Metalldrahtstiicke oder Metallspédne
formgepreBt und nach dem Formen gesintert wer-
den.
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Im Unterschied zu Sinterteilen, die im allgemei-
nen eine geringe Elastizitdt besitzen, weisen Sinter-
teile, die mit den erfindungsgemé&Ben Metalldraht-
stiicken hergestellt sind, eine deutlich hdhere Eia-
stizitdt und ein besseres Ddmpfungsverhalten auf.
Weiterhin k&nnen mit diesem Verfahren Teile mit
sehr geringer Dichte bei hoher Werkstoffestigkeit
herge stellt werden, womit sich eine hohe Menge
der erfindungsgemiBen Mischung in das Sinterteil
einbringen 144t.

Lange und Durchmesser der Metalldrahtstlicke
richtet sich dabei nach dem Anwendungsfall. Im
allgemeinen wird man Metalldrahtstiicke oder Me-
tallspdne verwenden, die einen Durchmesser bzw.
eine Breite von 0,1 bis 2 mm und eine Linge von
ca. 0,5 bis 10 mm besitzen, wobei selbstverstdnd-
lich im Rahmen der Erfindung Abweichungen nach
unten und oben mdglich sind.

In vorteilhafter Weise wird man ein in erfin-
dungsgemiBer Weise hergestelltes Sinterteil ais
Dichtungselement einsetzen, welches einer hohen
Temperaturbelastung ausgesetzt werden kann.

Nachfolgend wird beispisisweise die Herstel-
lung eines erfindungsgeméBen Sinterteiles be-
schrieben.

Das Sinterteil wird bei Verwendung von Pulver
in Ublicher Weise in einer hydraulischen oder in
einer Exzenterpresse in einer Form formgepreft
und anschlieBend in Ublicher Weise gesintert. Gra-

phitpulver und Glimmerpulver wird in eine Losung
eines Kalibrierdles oder eines anderen &ligen Me-

diums eingemischi. Das Sinterteil wird dann in ei-
nen Vakuumbehiliter gelegt und anschliefend wird
unter Vakuum die Mischung aus Graphitpulver und
Glimmerpulver unter Verwendung des KalibrierGles
als Trigermedium in die Poren des Sinterteiles
eingepreft. AnschlieBend wird das Ol, z.B. durch
Erwdrmung, wieder herausgepreft. Der Anteil der
Graphit-/Glimmerpulvermischung kann bis zu 10
oder mehr Gew.% an dem Sinterteil betragen. Je
geringer die Dichte des Sinterteiles und je gréBer
die Poren sind, desto mehr Graphit- und Glimmer-
pulver kann eingebracht werden. Insbesondere gilt
dies fiir ein Sinterteil, das aus Metalldrahtstlicken
formgepreft und gesintert ist.

Mé&gliche Einsatzgebiete sind sich bewegende
Dichtelemente, wobei es auf eine gute Gleiteigen-
schaft bei einer hohen Temperaturbesténdigkeit an-
kommt, wie z.B. Auspuffdichiringe von Verbren-
nungsmotoren.

Anspriiche
1. Verfahren zum Hersiellen von Formteilen

aus Metallteilchen durch ein Formpressen und ei-
nem anschiiefenden Sintern, dadurch gekenn-
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zeichnet, dafl
in die Poren des Sinterieiles pulverférmiges
Schichtsilikat eingeprefit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daj
in die Poren des Sinterteils eine Mischung aus
Graphitpulver und einem pulverfrmigen Schichtsi-
likat eingepreft wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
als Schichtsilikat Glimmer verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dafl
das Schichtsilikat bzw. die Mischung unter Vakuum
in das Sinterteil eingepreft wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4,
dadurch gekennzeichnet, dag
das Schichtsilikat bzw. die Mischung durch ein
flissiges Trdgermedium in die Poren eingepreft
wird. )

8. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf
als Tragermedium O! verwendet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf
als Trigermedium Wasser verwendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, das
das Mischungsverhilinis 20 bis 80 % Graphitpulver
und 20 bis 80 % pulverfdrmiges Schichisilikat be-
tragt.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8,
dadurch gekennzeichnet, daf
die in die Poren eingebrachte Mischung bis zu 10
Gew.% des Sinterteiles betrdgt.

10. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 - 9,
dadurch gekennzeichnet, daf
als Metallteilchen fir die Sinterung Metallpuiver
verwendet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 -
10,
dadurch gekennzeichnet, daf
als Metallteilchen kleine Metalldrahtstiicke oder
Metallspdne verwendet werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, das
Metalidrahtstiicke bzw. Metallspdne verwendet wer-
den, die einen Durchmesser bzw. eine Breite von
0,1 bis 2 mm und eine Linge von ca. 0,5 bis 10
mm besitzen.

13. Aus einem Sinterteil gebildetes Dichtungs-
element,
dadurch gekennzeichnet, daf
in die Poren des Sinterieiles pulverférmiges
Schichtsilikat eingepreft ist.

14. Aus einem Sinterteil gebildetes Dichtungs-
element nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, daf
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in die Poren des Sinterteiles eine Mischung aus
Graphitpulver und einem pulverfdrmigen Schichtsi-
likat eirgeprefit ist.
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