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@ Verfahren zur Herstellung von Halbzeug aus Tantal, Niob oder aus einer Basis-Legierung eines
dieser Metalle und Verwendung des nach dem Verfahren hergestellten Halbzeugs.

@ Es werden pléttchenférmige Halbzeuge mit einer
Dicke von 2 bis 20 mm aus Metallpulver hergestellt.
Als Metallpulver werden solche aus Tantal, Niob
oder aus einer Basislegierung dieser Metalle verwen-
det. Pulver mit einer TeilchengréBe unter 100 um
werden kaltgepreBt, der PreBling mittels Wirme-
strahlung unter Vakuum gesintert und danach der
gesinterte PreBling auf ein vorgegebenes Maf kali-
gepreBt. Verwendet wird das platichenférmige Halb-
zeug zur Herstellung von becherférmigen Kdrpern
durch RuckwiérisflieBpressen in einem einzigen
Schritt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Halbzeug aus Tantal, Niob oder aus einer
Basis-Legierung eines dieser Metalle durch Pres-
sen von Pulver und Sintern unter Vakuum.

Ferner betrifft die Erfindung noch die Verwen-
dung von nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
hergestellten Halbzeugs zum Kaltverformen zu ei-
nem Formteil.

Aus dem Prospekt "Apparate flir die Verfah-
renstechnik, Tantal, Titan, Zirkonium", der W. C.
Heraeus GmbH, verdffentlicht Juni 1964, Seite 1,
ist es bekannt, Tantalpulver in Barren zu pressen
und in direktem Stromdurchgang im Vakuum zu
sintern. Der so gewonnene Stab wird kalt durch
Schmieden, Walzen oder Ziehen zu Halbzeugen
weiterverarbeitet. Zum Abbau von Verformungshir-
te missen Zwischengliihungen im Hochvakuum er-
folgen.

Wenn plattchenférmiges Halbzeug aus dem
Stab hergestellt werden sollte, so hat man diese
Plattchen durch Abscheren vom Stab gewonnen.

Bei diesem bekannten Verfahren der Halbzeug-
Herstellung aus Tantal-Pulver treten Materialverlu-
ste auf, die bis etwa 20 % des Einsatzgewichtes
betragen. Sie sind zurlickzufiihren auf Verluste, wie
beispielsweise die eingeklemmtien Enden der in
direktem Stromdurchgang gesinterten Stdbe oder
die Stabenden beim Walzen und Ziehen oder die
Spéne bei der spanabhebenden Oberflichenbear-
beitung des gesinterten Stabes.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein kostengtinsti-
ges und Materialverluste auf ein MindestmaB redu-
zierendes Verfahren zur Herstellung von plittchen-
férmigem Halbzeug, das ist Halbzeug, dessen
Ldngen- und Breitenabmessungen ein Vielfaches
seiner Dicke betragen, bereitzustellen.

Geldst wird diese Aufgabe fir das eingangs
charakterisierte Verfahren erfindungsgemiB da-
durch, daB zur Herstellung von platichenférmigem
Halbzeug mit einer Dicke im Bereich von 2 bis 20
mm aus Pulver mit einer TeilchengréBe von weni-
ger als 100 um in einer den gewlinschten Halb-
zeugabmessungen entsprechenden Metallmatrize
durch Kaltpressen ein PreBling hergestellt wird,
dessen Dichte 65 bis 80 % seiner theoretischen
Dichte betrdgt, der PreBling ansschliefend in einen
Vakuumglihofen ohne direkten Stromdurchgang
mittels Wirmestrahlung bei einer Temperatur Uber
2000° C und einem Druck von weniger als 10™*
mbar gesintert wird, bis seine Dichte mindestens
85 % seiner theoretischen Dichte betrdgt, danach
der gesinterte PreBling in einer geschlossenen Me-
tallmatrize auf ein UmfangsmaB kaligepreBt wird,
das geringfligig kleiner ist als der Umfang eines
aus dem Halbzeug herzustellenden Formteils.

Als Matrizenwerkstoff haben sich Stahl und
Hartmetalle bew#hrt. Besonders vorteilhaft hat sich
die Verwendung von Hartmetallmatrizen sowohl bei
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der Pulverpressung als auch bei der Pressung des
gesinterten Presslings herausgestellt.

Falls erforderlich, kann an die Pressung des
gesinterten PreBlings noch eine AbschluBgliihung
in einem Temperaturbereich von 1100 bis 1450° C
und einem Druck im Bereich von 5 x 10™* bis 5 x
10~% mbar angeschlossen werden. Dies empfiehlt
sich besonders dann, wenn der kaltgeprefte, gesin-
terte PreBling um mehr als 40 % umgeformt wird.

Das erfindungsgemiBe Verfahren besteht im
wesentlichen aus drei Schritten bis das pldttchen-
férmige Halbzeug vorliegt, wihrend das nach dem
Stand der Technik mindestens flinf Verfahrens-
schritte erfordert, und damit das erfindungsgemaBe
Verfahren schon allein so gesehen kostengiinstiger
als letzteres ist. Materialverluste, wie beim Verfah-
ren nach dem Stand der Technik in Form von
beispielsweise Stabenden und Spinen, treten beim
erfindungsgemiBen Verfahren praktisch nicht auf.

Nach dem erfindungsgemdBen Verfahren her-
gestellte plattchenférmige Halbzeuge finden vorteil-
hafterweise besonders Verwendung zum Herstellen
eines becherférmigen Formteils auf dem Wege der
Kaltverformung durch RiickwirtsflieBpressen in ei-
nem einzigen Schritt, wie es aus der DE-PS 38 04
567 bekannt ist.

Anhand nachfolgender Beispiele wird das erfin-
dungsgemipfe Verfahren erldutert.

Beispiel 1

Als Ausgangsmaterial dient Tantalpulver, das
aus massivem Tantal nach dem an sich bekannten
"Hydrid-/Dehydridverfanren™  hergestellt  wurde.
Eine gesiebte Pulverfraktion mit einer Teilchengr-
Be von < 25 um wurde in Mengen von 25 g
portioniert und jede Portion in einer geschlossenen
Stahimatrize bei einer Kraft von 20 kN zu einem
zylindrischen Pldttchen mit einem Durchmesser
von 7,1 mm und einer Dicke von 5,3 mm kaltge-
preBt. Die Dichte der kaltgepreBften Pldtichen lag
zwischen 69 und 78 % der theoretischen Dichte
des Tantals.

Die PreBlinge in Form von Pldttchen wurden
alsdann in einer durch Wirmestrahlung beheizten
Vakuum-Gliihanlage 1 Stunde bei 2500° C und ei-
nem Druck von 7 x 10~>mbar gesintert. Die Dichte
der gesinterten PreBlinge betrug etwa 88 % des
theoretischen Wertes des Tantals. Die gesinterten
PreBlinge wurden danach in einer geschlossenen
Hartmetallmatrize mit einem Durchmesser von 7,07
mm gepreBt, um den AuBendurchmesser geringfl-
gig unter den AuBendurchmesser des herzugestel-
lenden Formteils zu bringen. Die so hergestellten
plattchenférmigen Halbzeuge wurden sodann
durch RickwiértsflieBpressen in einem einzigen
Schritt zu einem becherférmigen Teil mit einer
Ldnge von 19 mm, einer Wanddicke von 0,35 mm
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und einem AuBendurchmesser von 7,11 mm ge-
maB dem in der DE-PS 38 04 567 angegebenen
Verfahren kalt verformt.

Beispiel 2

Als Ausgangsmaterial diente Pulver aus einer
Niob-Zirkonium 1-Legierung mit einer Teilchengr-
Be < 25 um, das nach dem "Hydrid-
/Dehydridverfahren" aus einem Massivieil aus die-
ser Legierung und Siebung der Pulverteilchen ge-
wonnen wurde. Analog zu Beispiel 1 wurden 1,1 g
Portionen aus Pulver in geschlossenen Stahimatri-
zen bei einer Kraft von 20 kN zu zylindrischen
Plattchen mit einem Durchmesser von 7,1 mm
kaltgepreBt. Die Dichte der PreBlinge lag zwischen
74 und 79 % der theoretischen Dichte der Niob-
Zirkonium 1-Legierung. Diese PreBlinge wurden an-
schlieBend 2 Stunden bei einer Temperatur von
2100° C und einem Druck von 8 x 10~5 mbar in
einem warmestrahlung-beheizten Glihofen gesin-
tert. Die gesinterten PreBlinge weisen eine Dichte
von 86 bis 88 % der theoretischen Dichte auf.
Danach wurden die gesinterten PreBlinge in einer
Hartmetallmatrize auf einen Durchmesser von 7,07
mm kaltgepreBt und wie in Beispiel 1 angegeben
zu becherartigen Formteilen weiterverarbeitet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Halbzeug aus
Tantal, Niob oder aus einer Basis-Legierung
eines dieser Metalle durch Pressen von Pulver
und Sintern unter Vakuum dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung von platichenfor-
migem Halbzeug mit einer Dicke im Bereich
von 2 bis 20 mm aus Pulver mit einer Teil-
chengréBe von weniger als 100 um in einer
den gewlinschten Halbzeugabmessungen ent-
sprechenden Metallmatrize durch Kaltpressen
ein PreBling hergestellt wird, dessen Dichte 65
bis 80 % seiner theoretischen Dichte betragt,
der PreBling ansschlieBend in einen Vakuum-
glihofen ohne direkten Stromdurchgang mit-
tels Wirmestrahlung bei einer Temperatur
tiber 2000° C und einem Druck von weniger
als 10~* mbar gesintert wird, bis seine Dichte
mindestens 85 % seiner theoretischen Dichte
betrdgt, danach der gesinterte PreBling in einer
geschlossenen Metallmatrize auf ein Umfangs-
maB kaltgepreBt wird, das geringfiigig kleiner
ist als der Umfang eines aus dem Halbzeug
herzustellenden Formteils.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der kaltgepreBite, gesinterte
PreBling einer AbschluBgliihung bei einer Tem-
peratur im Bereich von 1100 bis 1450° C und
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bei einem Druck im Bereich von 5 x 10~ bis 5
x 107% mbar unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB fir das Pressen des Pul-
vers und das Pressen des gesinterten Pref-
lings eine Hartmetallmatrize verwendet wird.

Verwendung des nach dem Verfahren nach
den Anspriichen 1 bis 3 hergestellten platt-
chenfbrmigen Halbzeugs zum Kaltverformen
durch RickwartsflieBpressen in einem einzigen
Schritt zu einem becherférmigen Formteil.
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