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w=() VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON METALLFASERN AUS SPARISCHEN METALLPULVERTEILCHEN

< UND VORRICHTUNG ZU DESSEN DURCHFUHRUNG.

<«

g@ Das Verfahren zur Herstellung von Metallfasern
aus sphédrischen Metallpuiverteilchen, das durch eine

c.',Vorrich’tung zur Herstellung von Metallfasern aus

0

¢ sphérischen Metallpulverteilchen verwirklicht wird,

cbesteht darin, daB man die sphirischen Metallpulver-
teilchen zwischen die Hauptfliche (4), deren Erzeu-

Q. gende krummlinig ist und einen positiven Krim-
mungsradius aufweist, und die Zusatzfldche (9) ei-
nes Verformungswerkzeugs (1) zuflihrt. Die sphdri-
schen Teilchen werden gieichzeitig durch Streckung,

Verdrillung und zumindest eine Biegung verformt.
AnschlieBend werden die zylindrischen Fasern aus-

getragen. ) 7 A‘ ’[, //
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Verfahren zur Herstellung von Metallfasern
aus sphirischen Metallpulverteilchen und
Vorrichtung zu dessen Durchfihrung

Technisches Gebiet

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das Gebiet
der Pulvermetallurgie, insbesondere auf Verfahren zur
Herstellung von Metallfasern aus sph8rischen Metallpul-
verteilchen und Vorrichtungen zu deren Durchfidhrung.

Zugrundeliegender Stand der

Technik

Die neuzeitliche Pulvermetallurgie stellt immer hdhere
Anforderungen an die Qualitdt der Erzeugnisse, die aus
Pulvern hergestellt werden, und zwar an die mechanische
Festigkeit der Erzeugnisse, an Filter- und Kapillar-
charakteristiken sowie an die GrdBe der spezifischen

Oberfl&dche pardser Erzeugnisse.

In diesem Zusammenhang ist die Verwendung von Metallfa-
sern statt Pulver als aussichtsreich anzusehen. Jedoch
sind die modernen Technologien zur Herstellung von Me-
tallfasern mit einem hohen Materialaufwand verbunden.
Die Ldsung dieses Problems wird bei der Herstellung von
Metallfasern aus sphdrischen Pulverteilchen durch deren
Verformung gewﬁhrleistet. Die neuzeitlichen Methoden der
Herstellung von Metallfasern aus sph&rischen Pulverteil-
chen gestatten es nicht, eine bedeutende Ldngenzunahme
der Fasern zu sichern, wodurch ihre Vorteile nicht in

vaollem MaBe genutzt werden kdnnen.

Bekannt ist ein Verfahren zur Herstellung von Metallfa-
sern aus sphirischen Metallpulverteilchen (FR, B,
2512707) durch Zufihrung sphirischer Metallpulverteil-
chen, deren Verformung bei der Bewegung in Richtung des
technologischen Prozesses durch Streckung unter Formie-
rung von zylindrischen Fasern, Verdrillung der zu for-
mierenden zylindrischen Fasern und Austrag der zylin-

drischen Fasern.

Es ist auch ®ine Vorrichtung zur Herstellung von
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Metallfasern aus spharischen Metallpulverteilchen bekannt
(FR, B, 2512707), die das Verfahren zur Herstellung von
Metallfasern aus sphidrischen Metallpulverteilchen ver-
wirklicht und ein Verformungswerkzeug enthdlt, das eine
Haupt- und eine Zusatzflédche, die einander gegeniiber mit
Méglichkeit des Umwdlzens der sphdrischen Metallpulver-
teilchen zwischen ihnen angeordnet sind, und einen Drehan-
trieb, der mit dem Verformungswerkzeug mechanisch ver-

bunden ist, besitzt.

Jedoch ist es nach diesem Verfahren und der es verwirke-
lichenden Vorrichtung bei einer Notwendigkeit, st#rker
gestreckte Meta]]fasgrn zu erhalten, erforderlich, beil
ihrer Formierung die Streckkraft bzw. die Verdrillung zu
erhdhen, was zu einer St&drung der Form der Metallfasern,
zur Verminderung ihrer mechanischen Charakteristiken und

zu ihrer Zerstdrung fihren kann.
Offenbarung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfshren
zur Herstellung von Metallfasern aus sphdrischen Metall-
pulverteilchen zu entwickeln, welches eine soiche zusdtz-
liche Operation aufweist, saowie eine Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus spha8rischen Metallpulver-
teilchen zu schaffen, bei der die Haupt- und die Zusatz-
flache des Verformungswerkzeugs derart ausgebildet sind,
daB es mdglich ist, eine zusstzliche Kraft auf die zu
formierende Metallfaser einwirken zu lassen, ohne daB ihre
Foerm versndert, die mechanischen Charskteristiken ver-

mindert und die Faser zerstdrt werden.

Dies wird dasdurch erreicht, daB bei dem Verfahren zur
Herstellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulver-
teilchen durch Zufithrung von sphdrischen Metallpulver-
teilchen, deren Verformung bei der Bewegung in Richtung
des technologischen Prozesses durch Streckung unter
Formierung zylindrischer Fasern, Verdrillung der zu for-
mierenden zylindrischen Fasern und Austréa der zylindri-

schen Fasern, erfindungsgemdB gleichzeitig mit der
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Streckung und Verdrillung der zu formierenden zylindri-
schen Fasern mindestens eine Querbiegung jeder zylindri-

schen Faser vorgenommen wird.

Dies wird such dadurch erreicht, daB bei der Vorrichtung
zur Herstellung von Metallfasern aus spharischen Metall-
pulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung

von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulverfasern ar-
beitet und ein Verformungswerkzeug enthdlt, dac eine Haupt-
fladche und eine Zusatzfldche, die einander gegeniber mit
der Mdglichkeit des Umwd8lzens der sphdrischen Metallpulver-
teilchen zwischen ihnen angeordnet sind, und einen Dreh-
antrieb, der mit dem Verformungswerkzeug mechanisch ver-
bhunden ist, besitzt, erfindungsgemdB die Erzeugende der
Hauptflidche des Verformungswerkzeugs krummlinig ist und

einen positiven Krimmungsradius aufweilst.

FEs ist zweckm&Big, daB in der Vorrichtung zur Herstellung
von Metallfasern aus sph3rischen Metallpulverteilchen, die
nach dem Verfashren zur Herstellung von Metallfasern aus

sph8rischen Metallpulverteilchen arbeitet, die Erzeugende

der ZusatzflBche des Verformungswerkzeugs krummlinig ist.

Es ist winschenswert, daB in der Vorrichtung zur Herstel-
lurg von Metallfasern aus sph8rischen Metallpulverteilchen,
die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern
aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, die krumm-
linige Erzeugende der Zusatzflidche des Verformungswerk-

zeugs einen negativen Krimmungsradius aufweist.

Es ist sinnvoll, daB in der Vorrichtung zur Herstellung
von Metallfasern aus sphé8rischen Metallpulverteilchen, die
nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus
sphidrischen Metallpulverteilchen arbeitet, in deren be-
kanntem Verformungswerkzeug, das aus einer Walze und einer
Scheibe besteht, die Oberfl&dche der Walze konvex ausgebil-

det und als Hauptfldche verwendet ist.
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Es ist wichtig, daB in der Vorrichtung zur Herstellung von
Metallfasern aus sphi@rischen Metallpulverteilchen, die nach
dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen arbeitet, das Verformungswerk-
zeug zusdtzlich eine elastische Zwischenlage enthalt, die
an der gegeniiber der konvexen Fldche der Walze angeordneten
Oberfldche der Scheibe befestigt ist.

Es ist such zweckm#Big, daB in der Vorrichtung zur Herstel-
lung van Metallfassern aus sph@rischen Metallpulverteilchen,
die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus
sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, das Verformungs-
werkzeug zusitzlich eine federnde Metallzwischenlage ent-
hilt, die an der elastischen Zwischenlage befestigt ist

und deren Oberfldche, die der konvexen Fl8che der Walze

zugewandt ist, als eine Zusatzfldche verwendet ist.

Es ist auch wiinschenswert, daB in der Vorrichtung zur Her=-
stellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metall-
fasern aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, die
federnde Metallzwischenlage des Verformungswerkzeugs ge-
wellt ist.

Es ist asuch sinnvell, daB in der Vorrichtung zur Herstel-
lung von Metallfasern sus sphdrischen Metallpulverteilchen,
die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern _
aus sphdrischen Metallpulverteilchen arbeitet, die Ober-
fliche der elastischen Zwischenlage des Verformungswerk-
zeugs der Konfiguration seiner gewellten federnden Metsll-

zwischenlage entspricht.

Es ist auch wichtig, daB in der Vorrichtung zur Herstellung
von Metallfasern sus sphirischen Metallpulverteilchen, die
nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus
sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, in deren be-
kanntem Verformungswerkzeug, das aus zwei Walzen besteht,
die Oberflichen der einen Walze konvex und die der anderen
konkav ausgebildet und als Haupt- bzw. Zusatzfl&dche ver-

wendet sind.
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Es ist auch vorteilhaft, daB in der Vorrichtung zur Herstel-
lung von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulverteilchen,
die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfasern

aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, eine der
Walzen des Verformungswerkzeugs hohl ausgebildet ist, bei
der als konkave Fl#dche ihre Innenfldche dient und die mit
dieser ihrer konkaven Innenfldche die konvexe Fl&che der

anderen Walze umfaft.

Es ist ferner zweckm3Big, daB in der Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfa-
sern aus sphiérischen Metallpulverteilchen arbeitet, die-
Lingsachsen der Walzen des Verformungswerkzeugs gekreuzt

sind.

Die vorliegende Erfindung verwirklicht die Streckung von
mehr als einer HZ1fte der Faserschichten bei jeder Biegung
und die Summierung der erhaltenen Zunahme der Verl&ngerung
bei jeder nachfolgenden Biegung, was es erlaubt, den Grad

der Streckung der gewonnenen Fasern zu erhdhen.
Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Im folgenden wird die Erfindung durch Beschreibung konkre-
ter Ausfiihrungsbeispiele und anhand der beiliegenden Zeich-

nungen ndher erldutert. In diesen zeigt:

Fig. 1 das kinematische Schema eliner Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulver-
teilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Me-
tallfasern aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet

(teilweise im Li#ngsschnitt), gemdB der Erfindung;

Fig. 2 die Ansicht in der durch den Pfeil A in
Fig. 1 angedeuteten Richtung;

Fig. 3 das kinematische Schema einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metall-

fasern aus sphiérischen Metallpulverteilchen arbeitet,
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nach Fig. 1 mit einer gewellten Metallzwischenlage (teil-

weise im Lingsschnitt), gem8B8 der Erfindung;

Fig. 4 die Ansicht in der durch den Pfeil B in Fig. 3 ange-
deuteten Richtung;

Fig. 5 das kinematische Schema einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphd8rischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metall-
fasern aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet, mit

zwei Kegelwalzen, gem3B der Erfindung;

Fig. 6 das kinematische Schems einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphérischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metall-
fasern aus Metallpulverteilchen arbeitet nach fig. 5 mit ge-

kreuzten Lingsachsen der Walzen, gemdG der Erfindungs;

Fig. 7 das kinematische Schema einer Varrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphd8rischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metall-
fasern aus sphérischen Metallpulverteilchen arbeitet mit zwei

zylindrischen Walzen, gem8B der Erfindung;

Fig. 8 das kinematische Schems einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphérischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfa-
sern aus sphidrischen Metallpulverteilchen arbeitet nach Fig.

7 mit gekreuzten Lingsachsen der Walzen, gemdf der Erfindung;

Fig. 9 das kinematische Schema einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metsllfasern aus sphérischen Metsllpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung van Metall-
fasern aus spharischen Metallpulverteilchen arbeitet nach
Fig. 7 mit einer Hohlwalze, die eine andere Walze umfaft,

gemdB der Erfindung;

Fig. 10 das kinematische Schema einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstéllung von Metall-
fasern aus sphirischen Metallpulverteilchen arbeitet nach

Fig. 9 mit im rechten Winkel gekreuzten Ldngsach-
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sen der Walzen (teilweise im L3ngsschnitt), gemiB der

Erfindung;

Fig. 11 die Ansicht in der durch den Pfeil C in Fig. 10 an-
gedeuteten Richtung;:

Fig. 12 das kinematische Schema einer Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen, die nach dem Verfahren zur Herstellung von Metallfa-
sern aus sphdrischen Metallpulverteilchen arbeitet nach Fig.
9 mit unter einem spitzen Winkel gekreuzten Ldngsachsen der

Walzen (teilweise im Lingsschnitt), gemd8B Erfindung;
Fig. 13 den Schnitt in Richtung der Linie XIII-XIII in Fig. 11.
Beste Ausflihrungsform der Erfindung

Das Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus sphdri-
cchen Metallpulverteilchen besteht darin, daB man sphadri-
sche Metallpulverteilchen zuflhrt und sie bei ihrer Bewe-
gung in Richtung des technologischen Prozesses durch Dehnung
unter Formierung der zylindrischen Fasern verformt. Danach
werden die zu formierenden zylindrischen Fasern-verdrillt.
Gleichzeitig mit der Dehnung und Verdrillung wird mindestens
eine Querbiegung einer jeden zylindrischen Faser VOT genammen,

und die zylindrischen Fasern werden ausgetragen.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen, die nach dem Verfazhren zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen arbeitet, enth#lt ein bekanntes Verformungswerkzeug 1
(Fig. 1), das aus Walze 2 und Scheibe 3 besteht, die einander
gegeniber mit der Mdglichkeit des UmwZlzens der sphérischen
Metallpulverteilchen zwischen ihnen angeordnet sind. Die
Oberfl&che 4 (Fig. 1, 2) der Walze 2 ist nach einer krumm-
linigen Erzeugenden mit positivem Krimmungsradius (konvex)
susgebildet und dient als Hauptfliche 4 des Werkzeugs 1. Auf

der Oberfl&che der Scheibe 3, die gegeniiber der konvexen Fli-
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che 4 der Walze 2 angeordnet ist, ist eine elastische Zwi-
schenlage 5 (Fig. 1) und suf der Zwischenlage 5 eine federnde
Metallzwischenlage 6 untergebracht. Die Federung der Metall-
zwischenlage 6 erzeugt auf der Oberfléche 7 der Zwischen-
lage 6 im Moment der Formierung der Metallfaser 8 eine Zu-
satzfliche 9 (Fig. 1) mit krummliniger Erzeugender mit ne-
gativem Krimmungsradius. Die Achse 10 der Scheibe 3 und die
Achse 11 der Walze 2 sind mit einem Antrieb 12 mechanisch

verbuden.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante ist in der Vorrich-
tung zur Herstellung von Metallfasern aus sphdrischen Me-
tallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung
von Metallfasern aus spharischen Metallpulverteilchen arbei-
tet, die federnde Metallzwischenlage 13 (Fig. 3, 4) gewellt
ausgefihrt, und die elastische Zwischenlage 5 entspricht der
Konfiguration der Zwischenlage 13. Im ibrigen ist die Kon-

struktion der Vorrichtung der oben beschriebenen &hnlich.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsvariante enth&lt die Vor-
richtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphdrischen
Metallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung
von Metallfasern sus sphirischen Metallpulverteilchen arbei-
tet, zwei Kegelwalzen 14, 15 (Fig. 5), deren L&ngsachsen 16
bzw. 17 zueinander parallel liegen. Die Oberflédche 18 der
Walze 14 ist nach einer krummlinigen Erzeugenden mit posi-
tivem Krimmungsradius (konvex) ausgefiihrt und ist die Haupt-
fliche 18 des Werkzeugs 1. Die Oberfl&che 19 der Walze 15
ist nach einer krummlinigen Erzeugenden mit negativem
Krimmungsradius (konkav) ausgefihrt und ist die Zusatz-~-
fliche 19 des Werkzeugs 1. Die Achsen 16, 17 der Walzen 14

bzw. 15 sind mit einem Antrieb 20 mechanisch verbunden.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsvariante ist die Kanstruktion
der Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphiri-
schen Metallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Her=-
stellung von Metallfasern aus sph8rischen Metallpulverteil-

chen arbeitet, der Konstruk-
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tion der in Fig. 5 beschriebenen Vorrichtung &bnlich, abge-
sehen davon, daB die Achsen 16, 17 (Fig. 6) der jeweiligen

Walzen 14, 15 unter einem Winkel zueinander gerichtet sind.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsvariante enth8lt die Vorrich-
tung zur Herstellung von Metallfasern aus sphérischen Me-
tallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung
von Metallfasern aus sphédrischen Metallpulverteilchen arbei-
tet, zwei zylindrische Walzen 21, 22 (Fig. 7), deren je-
weilige Fldchen 23, 24 nach einer krummlinigen Erzeugenden
mit positivem (konvex) bzw. negativem (konkav) Krimmungsra-
dius ausgefibhrt sind. Im lbrigen ist die Konstruktion der

Vorrichtung der in Fig. 5 dargestellten Vorrichtung &hnlich.

Nach einer weiteren Ausfithrungsvariante ist die Konstruktion
der Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen arbeitet, der Konstruktion der nach Fig. 7 ausgefihrten
Vorrichtung &hnlich, nur sind die Achsen 16, 17 (Fig. 8) der
jeweiligen Walzen 21, 22 unter einem Winkel zueinander ge-

richtet.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsvariante enth3lt die Vorrich-
tung zur Herstellung von Metallfasern aus sphérischen Me-
tallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Herstellung
van Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteilchen ar-
beitet, zwei zylindrische Walzen 25, 26 (Fig. 9). Die Walze
25 ist hohl ausgebildet und ihre Innenfldche 27 ist nach
einer krummlinigen Erzeugenden mit negativem Krimmungsradius
(konkav) ausgefithrt und ist die Zusatzfldche 27 des Werk-
zeugs 1. Die Walze 26 ist im Innern der Walze 25 unterge-
bracht und ihre Oberfldche 28 ist nach einer krummlinigen
Erzeugenden mit positivem Krimmungsradius (konvex) ausge-
fihrt und ist die Hauptfl#che 28 des Werkzeugs 1. Die Achsen
29, 30 der jeweiligen Walzen 25, 26 sind in bezug auf-
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einander um einen Abstand verschoben, der durch den Durch-
messer der zu formierenden Faser 8 bestimmt wird. Die Achsen
29, 30 der Walzen 25, 26 sind mit einem Antrieb 31 mecha-

nisch verbunden.

Nach der vorletzten Ausfihrungsvariante ist die Konstruktion
der Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Her-
stellung von Metallfasern aus sphdrischen Metallpulverteil-
chen arbeitet, der Konstruktion der nach Fig. 9 ausgefihrten
Einrichtung &hnlich, nur sind die Achsen 29, 30 (Fig. 10)
der jeweiligen Walzen 25, 26 (Fig. 10, 11) im rechten Winkel

gekreuzt.

Nach der letzten Ausfihrungsvariante ist die Konstruktion
der Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen, die nach dem Verfahren zur Her-
stellung van Metallfasern aus sphirischen Metallpulverteil-
chen arbeitet, der Konstruktion der nach Fig. 9 ausgefihrten
Konstruktion 8hnlich, nur sind die Achsen 29, 30 (Fig. 12)
der Walzen 25 bzw. 26 (Fig. 12, 13) im spitzen Winkel ge-

kreuzt.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfssern aus sph8ri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 1, 2, die das Verfahren zur
Herstellung von Metallfasern aus sph8rischen Metallpulver-

teilchen verwirklicht, arbeitet in folgender Weise.

Man schaltet den Drehantrieb 12 ein und setzt die Walze Z

und die Scheibe 3 des Verformungswerkzeugs 1 1in Drehbewe-
gung derart, daB die konvexe Fldche 4 der Walze 2 sich in
gegenldufiger Richtung relativ zur Oberfldche 7 der federn-
den Metallzwischenlage 6 bewegt. Die spharischen Metallpulver-
teilchen werden in den Spalt zwischen der konvexen Flidche 4
der Walze 2 und der konkaven Fl&dche 9, die auf der Ober-
fliche 7 der Zwischenlage im Moment der Formierung der Me-
tallfaser 8 gebildet wird, zugefihrt. Dadurch, daB die Um-
fangsgeschwindigkeiten des Umw8lzens der zu formierenden

Fasern 8 ungleichmdBig sind,
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werden die Fasern 8 gleichzeitig gedehnt und verdrillt. Der
durch die konvexe 4 und die konkave 9 Fldchen gebildete
krummlinige Spalt ruft zusd8tzlich eine Querbiegung der Fa-
sern 8 hervor, d.h. es wird eine zusdtzliche Kraft auf die
zu formierende Faser 8 erzeugt, die den Grad ihrer Streckung
erhéht, ohne daB ihre Form verdndert, die mechanischen

Charakteristiken vermindert oder sie zerstdrt werden.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphdri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 3, 4,die das Verfahren
zur Herstellung von Metallfasern aus sphirischen Metallpul-
verteilchen verwirklicht, arbeitet &hnlich wie die oben be-
schriebene. Die Wellungen der federnden Metallzwischenlage
13 bewirken eine mehrfache Querbiegung der Faser 8. Dies
fihrt zu einer noch gréBeren Erhdhung des Streckungsgrades

der Fasern 8.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéri-
schen Metallpy]verteilchen nach Fig. 5,die das Verfahren zur
Herstellung von Metallfasern sus sphirischen Metallpulver-

teilchen verwirklicht, arbeitet in folgender Weise.

Man schaltet den Antrieb 20 ein und setzt die Kegelwalzen 14
und 15 des Verformungswerkzeugs 1 derart in Drehbewegung, daB
die konvexe Fldche 18 der Walze 14 sich in gegenl&ufiger
Richtung relativ zur konkaven Fldche 19 der Walze 15 bewegt.
Die sphirischen Metallpulverteilchen werden in den Spalt
zwischen der konvexen Fldche 18 der Walze 14 und der konka-
ven Fliche 19 der Walze 15 zugefihrt. Im lbrigen arbeitet

die Vorrichtung #hnlich wie die Vorrichtung nach Fig. 1, 2.

Die Veorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphiri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 6,die das Verfahren zur
Herstellung von Metallfasern aus sphérischen Metasllpulver-
teilchen verwirklicht, arbeitet #hnlich wie die oben be-
schriebene. Die Kreuzung der L3ngsachsen 16 und 17 der
Walzen 14 und 15 fihrt zu einer Erhdhung der Differenz

der Umfangsgeschwindigkeiten an den Stirnseiten der Faser 8.
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Dies bewirkt eine grdBere Verdrillung der Faser 8, was ihre
Qualitdt erhdht.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphéari-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 7,die das Verfahren
zur Herstellung von Metallfasern aus spharischen Metall-
pulverteilchen verwirklicht, arbeitet dhnlich wie die in
Fig. 5 dargestellte Vorrichtung. Die Ausfihrung einer kon-
vexen Fliche 18 und einer konkaven Fldche 19 auf den zylin-
drischen Walzen 14 und 15 gestattet es, ihre L&nge ohne Ver-
snderung des Kriimmungsradius zu vergrdBern, was es ermdg=-
licht, gleichzeitig eine grdBere Anzahl von Teilchen zu be-

arbeiten, d.h. die Leistung der Vorrichtung zu steigern.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metalltasern aus sphéri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 8, die das Verfahren
zur Herstellung von Metallfasern aus sphédrischen Metall-
pulverteilchen verwirklicht, arbeitet dhnlich der in Fig. 6
dargestellten Vorrichtung; dabei besitzt sie die Vorteile

der Vorrichtung nach Fig. 6 und nach Fig. 7.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphiri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 9, die das Verfahren
zur Herstellung von Metallfasern aus sph8rischen Metall=-
pulverteilchen verwirklicht, arbeitet dhnlich wie die Vor-
richtung nach Fig. 7. Die Anordnung der Walze 26 im Innern
der Walze 25 gestattet es, die L&nge der Bearbeitungszone
der Fasern 8 zu vergrdBern, was die Zeit, wihrend der sich
die Fasern 8 in der Bearbeitungszone befinden, vergrdBert

und somit auch den Grad ihrer Streckung erhdht.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus sphiri-
schen Metallpulverteilchen nach Fig. 10, 11, die das Ver-
fahren zur Herstellung von Metallfasern aus sph8rischen Me -
tallpulverteilchen verwirklicht, arbeitet #hnlich wie die
oben beschriebene Vorrichtung nach Fig. 9. Die Anordnung
der Walzen 25 und 26 mit sich im rechten Winkel kreuzenden

jeweiligen Achsen 29 und 30
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gestattet es, Schubverformungen langs der Ldngsachse der
Faser 8, die durch Drehung der Walze 26 bewirkt werden,
zu verwirklichen, was zu einer noch gréBeren Erhdhung des

Grades der Faserstreckung fibhrt.

Die Vorrichtung zur Herstellung von Metallfasern aus
sphirischen Metallpulverteilchen nach Fig. 12, 13, die das
Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus sph8rischen
Metallpulverteilchen verwirklicht, arbeitet dbnlich wie
die oben beschriebene nach Fig. 10, 11. Die Anordnung der
Walzen 25 und 26 mit den sich unter einem spitzen Winkel
kreuzenden jeweiligen Achsen 29 und 30 gestattet es,

auBer den Schubverformungen l3ngs der L8ngsachse der Faser
g8, die Zeit, wsdhrend der sich die Faser 8 in der Be-
handlungszaone befindet, zu vergrdBern, wodurch sich der

Grad der Faserstreckung noch mehr erhdht.

Die vorliegende Erfindung gestattet es, feinere Metsll-

fasern bei grdBerer L3ngung zu erhalten.
Gewerbliche Verwertbarkeit

Die Erfindung kann mit Erfolg zur Herstellung von
Flissigkeits- und Gasfiltern, Katalysatoren, pordsen
Kapillarstrukturen von Wdrmerohren, D&mpfern mechanischer
Schwingungen, SchalldiZmpfern sowie anderen Erzeugnissen

angewendet werden.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Metallfasern aus sphirischen
Metallpulverteilchen durch Zufihrung von sphdrischen Me-
tallpulverteilchen, deren Verformung bei der Bewegung in
Richtung des technologischen Prozesses durch Streckung
unter Formierung der zylindrischen Fasern (8), Verdrillung
der zu formierenden zylindrischen Fasern (8) und Austrag
der zylindrischen Fasern (8), dadurch gekennzeichnet, daQ
gleichzeitig mit der Streckung und Verdrillung der zu for-
mierenden zylindrischen Fasern (8) mindestens eine Quer-

biegung jeder zylindrischen Faser (8) vorgenommen wird.

2. Vorrichtung, die das Verfahren nach Anspruch 1 ver-
wirklicht und ein Verformungswerkzeug (1) enth8lt, welches
eine Hauptfl&che (4, 18, 28) und eine Zusatzfldche (9, 19,
27), die einander gegeniiber mit Mdglichkeit des Umw#lzens
der sphé&rischen Metallpulverteilchen zwischen ihnen ange-
ordnet sind, und einen Drehantrieb (12, 20, 31), der mit
dem Verformungswerkzeug (1) mechanisch verbunden ist,
besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB die Erzeugende der
Hauptflédche (4, 18, 28) des Verfcrmungswerkzeugs (1)
krummlinig ist und einen positiven Krimmungsradius aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daQ
die Erzeugende der Zusatzfl&dche (9, 19, 27) des Verformungs-

werkzeugs (1) krummlinig ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8
die krummlinige Erzeugende der Zusatzfl&che (9, 19, 27) des
Verformungswerkzeugs (1) einen negstiven Kriummungsradius

aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB bei dem bekannten Verformungswerkzeug (1), das aus
Walze (2) und Scheibe (3) besteht, die Oberfl&dche (4) der
Walze (2) konvex ausgefiihrt und als Hauptfliche (4) ver-

wendet 1ist.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf3
ihr Verformungswerkzeug (1) zusdtzlich eine clastische
Zwischenlage (5) enthdlt, die an der gegeniiber der kon-
vexen Flache (4) der Walze (2) angeordneten Oberfléche

der Scheibe (3) befestigt ist.

7. Varrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
ihr Verfaormungswerkzeug (1) zus&tzlich eine federnde Metall-
zwischenlage (6) enthdlt, die an der elastischen Zwischen-
lage (5) befestigt ist und deren Oberfldche (7), die der
konvexen Fliche (4) der Walze (2) zugewandt ist, als Zusatz-

flidche (9) verwendet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dai
in ihr die federnde Metallzwischenlage (13) des Verformungs-

werkzeugs (1) gewellt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dal
in ihr die Oberfl3che der elastischen Zwischenlage (5) der
Konfiguration der gewellten federnden Metallzwischenlage (13)

entspricht.

10. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8
bei dem bekannten Verformungswerkzeug (1), das aus zwei Wal-
zen (14, 15 und 21, 22) besteht, die Oberfl3chender einen
Walze kanvex (18, 23) und der anderen konkav (19, 24) ausge-
bildet und als Haupt- (18, 23) bzw. Zusatzfldche (19, 24) ver-

wendet sind.

11. Varrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da@
in ihr eine der Walzen (25) des Verformungswerkzeugs (1) hohl
ausgebildet ist, bei der als konkave Fldche (27) ihre Innen-
fldche (27) dient und die mit dieser ihrer konkaven Innen-
fldache (27) die konvexe Fliche (28) der anderen Walze (26)
umfaBt.

12. Varrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daB in ihr die L#ngsachsen (29, 30) der Walzen (25, 26) des

Verformungswerkzeugs (1) gekreuzt sind.
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