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@ Die Erfindung betrifft eine Pulvermischung und
ein Verfahren zur Herstellung eines pulvermetallurgi-
schen Bauteils. Die Pulvermischung besteht dazu
aus einem bei Sintertemperatur formstabilen Pulver
und einem bei Sintertemperatur sinternden oder
schmelzenden Verbindungspulver. Der Anteil des
Verbindungspulvers in Gr6Be und Menge an einer
Pulverschiittung betrdgt hdchstens 25 Vol% der Pul-
verschiittung.
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Die Erfindung betrifft eine Pulvermischung und
Verfahren zur Herstellung eines pulvermetallurgi-
schen Bauteils.

Pulvermetallurgische Bauteile werden in be-
kannten Sinterverfahren dadurch hergestellt, daB
Pulver des Materials, aus welchem das Bauteil
bestehen soll binderfrei oder mit Bindern vermischt
in eine Form eingebracht werden. Beim anschlie-
Benden Sinterschritt schwinden beim Erreichen der
Sintertemperatur die Freirdume zwischen den Pul-
verpartikeln und das Volumen des gesinterten Bau-
teils schrumpft gegeniiber dem Volumen der Form.
Die Volumenabnahme liegt bei 30% und die duBe-
ren Abmessungen vermindern sich teilweise um
mehr als 10%. Danach verbleibt noch eine Restpo-
rositdt zwischen 3 bis 6 % im gefertigten Bauteil,
die durch bekannte Pressverfahren vermindert wer-
den kann.

Der Nachteil dieses Vorgehens ist, daB Mei-
sterteile bei der Formgebung in Bezug auf die
AuBenabmessungen nicht 1:1 hergestellt werden
k&nnen. Vielmehr muB die Form entsprechend
dem SchrumpfmaB groBer dimensioniert werden.
AuBerdem ist eine Reproduktion der AuBenendma-
Be eines pulvermetallurgisch hergestellien Bauteils
nicht immer gewihrleistet, da sich kleinste Ande-
rungen in den Produktionsparametern auf die Re-
produzierbarkeit der AuBenendmaBe auswirken.

Ein weiterer Nachteil ist, daB sich Verbundbau-
teile, bei denen ein MassivkOrper von einem pul-
vermetallurgischen Bauteil mindestens teilweise
umhiillt oder beschichtet werden soll oder bei de-
nen ein Massivbauteil teilweise in einem pulvern-
metallurgischen Bauteil stecken soll, sich nicht
durch Aufsintern des pulvermetallurgischen Bau-
teils auf das Massivbauteil herstellen lassen, da
das pulvernmetallurgische Bauteil nachteilig erh&h-
ter RiBgefahr und Formverzerrungen durch den
Schrumpfprozess beim Sintern ausgesetzt ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Pulvermi-
schung und Verfahren zur Herstellung eines pulver-
metallurgischen Bauteils anzugeben, mit dem ein
pulvermetallurgisches Bauteil herstellbar wird, das
vor und nach dem Sintern praktisch identische
AuBenmaBe aufweist.

Geldst wird diese Aufgabe soweit es die Anga-
be einer erfindungsgemiBen Pulvermischung be-
trifft durch eine Pulvermischung nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1, die ein bei Sintertemperatur
formstabiles Pulver und ein bei Sintertemperatur
sinterndes oder schmelzendes Verbindungspulver
umfaBt, wobei der Anteil des Verbindungspulvers in
GroBe und Menge so auf das formstabile Pulver
abgestimmt ist, daB sich eine Pulverschittung er-
gibt, die in sich formstabil bleibt und der Anteil des
Verbindungspulvers an der Pulverschittung dersel-
ben KorngroBenstufe héchstens 25 Vol% betrégt.
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Diese Pulvermischung hat den Vorteil, daB mit-
tels der bei Sintertemperatur formstabilen Pulver-
partikel sowohl bei binderfreiem Sintern als auch
bei Sintern des Pulvergemisches unter Zugabe von
Bindern sich die AuBenmaBe der Form oder eines
Grlinlings unmittelbar auf das pulvermetallurgische
Bauteil Uibertragen. Das Verbindungspulver reagiert
als Schmelze oder HeiBpartikel mit dem formstabi-
len Pulver und bildet zwischen den formstabilen
Pulverpartikeln feste Brlicken. Bestehen formstabi-
les Pulver und Verbindungpulver aus einer Korn-
gréBenstufe, so sind hdchstens 25 Vol% der Pul-
verschittung aus Verbindungspulver, damit vorteil-
haft nur Uberwiegend formstabile Pulver néchste
Nachbarn des Verbindungspulvers im Pulverge-
misch oder in einem Griinling sind, so daB vorteil-
haft keine Unterschiede zwischen Formabmessun-
gen oder Grinlingsabmessungen und Bauteilab-
messungen auftreten.

Eine bevorzugte hdchste Grenze ist 8% flr
den Anteil des Verbindungspulver an der Pulver-
schittung bei gleicher KorngrdBenstufe von Verbin-
dungspulver und formstabilem Pulver. Diese h&ch-
ste Grenze hat den Vorteil, daB ausschlieBlich
formstabile Pulverpartikel ndchste Nachbarn von
Verbindungspulverpartikeln  sind, so daB ein
Schrumpfen beim Sintern ausgeschlossen wird.

Nach dem Sintern einer derartigen Pulvermi-
schung aus einer Korngr&Benstufe von formstabi-
lem Pulver und Verbindungspulver zu einem pul-
vermetallurgischen Bauteil entsteht ein Bauteilma-
terial mit hoher Porositit. Dieses wird vorteilhaft fir
Filter, Energiespeicher oder flir Leichtbauteile ein-
gesetzt.

Bei einer bevorzugten Ausbildung der Erfin-
dung besteht die Pulvermischung aus einer Pulver-
mischung in KorngréBenstufen, deren mittlere
KorngréBen derart gestaffelt sind, daB in der Pul-
verschiittung die K&rner einer nichst feineren Stu-
fe den Freiraum zwischen den Kd&rnern einer gro-
beren Stufe aufflllen. Das hat den Vorteil, daB mit
zunehmender Anzahl von KorngréBenstufen die Po-
rositdt im Material des Bauteils vermindert wird und
nahezu massive pulvermetallurgische Bauteile ent-
stehen.

Um vorteilhaft den Freiraum zwischen den Par-
tikeln einer groberen Korngr6Benstufe mit Partikeln
einer ndchst feineren KorngrdBenstufe aufzufillen
weist in einer bevorzugten Ausbildung der Erfin-
dung die Pulverschiittung ein Gr&Benverhiltnis zwi-
schen dem mittleren Korndurchmesser d(n) der
ndchst feineren Stufe und dem mittleren Korn-
durchmesser d(n-1) der groberen Stufe h&chstens
0,23, vorzugsweise h&chstens 0,15 auf. Ein Korn-
durchmesserverhilinis von h&chstens 0,23 hat den
Vorteil, daB die gréBten Freirdume zwischen den
Partikeln der nichst groberen KorngrdBenstufe mit
bis zu 4 Partikeln vom gré8ten Korndurchmesser
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der nidchst feineren Korngr&Benstufe belegt werden
kénnen. Das bevorzugte Gr&Benverhiltnis von 0,15
hat den zusétzlichen Vorteil, daB die Partikel bei
abgerundeter oder anndhernd kugeliger Form der
nichst feineren KorngréBenstufe ungehindert zwi-
schen den Partikeln der groberen KorngrdBenstufe
rieseln kdnnen, da die Partikel der néchst feineren
KorngréBenstufe auch mit ihrem gréBten Korn-
durchmesser nicht der Gefahr ausgesetzt sind, in
den Freirdumen zwischen den Partikeln der grobe-
ren KorngréBenstufe hdngen zu bleiben. Der weite-
re Vorteil liegt darin, daB eine erhdhte Anzahl von
Pulverpartikeln der ndchst feineren KorngréBenstu-
fe in den Freirdumen der nichst groberen Korngr-
Benstufe eingebaut werden und damit das Bauteil
ein Sintermaterial mit gestiegener Dichte aufweist.

Zur vorteilhaften Verminderung des Verbin-
dungspulveranteils weist vorzugsweise das form-
stabile Pulver in der Pulverschittung mehrere
KorngréBenstufen auf und das Verbindungspulver
liegt nur in der feinsten KorngrdBenstufe vor, wobei
alle gréberen KorngrdBenstufen aus bei Sintertem-
peratur formstabilem Pulver bestehen. Der Anteil
an Verbindungspulver kann damit vorteilhaft auf
weniger als 3% bezogen auf das Gesamtvolumen
vermindert werden.

In einer weiteren bevorzugten Ausbildung der
Erfindung ist der Volumenanteil der ndchst feineren
KorngréBenstufe kleiner 32% der groberen Korn-
gréBenstufe. Dieses Mengenverhiltnis stellt sicher,
daB das gesamte Volumen der nichst feineren
KorngréBenstufe von den Freirdumen zwischen
den Partikeln der groberen KorngréBenstufe aufge-
nommen werden kann, ohne daB Ablagerungen von
feinen Partikeln zwischen den Partikeln der grobe-
ren KorngréBenstufe aufireten.

In einer bevorzugten Ausbildung der Erfindung
ist in der Pulvermischung der Volumenanteil an
Verbindungspulver innerhalb von n#chst feineren
KorngréBenstufen bis zu 100 Vol%. Das hat den
Vorteil einer hohen Bindung der formstabilen Pul-
verpartikel und damit erhdhter Festigkeit des pul-
vermetallurgischen Bauteils, das aus dieser Pulver-
mischung hergestellt wird.

Die Formstabilitdt kann vorteilhaft dadurch er-
héht werden, daB vorzugsweise kein Verbindungs-
pulver in der grobsten KorngrBenstufe vorhanden
ist und die néchst feineren teilweise oder vollstédn-
dig aus Verbindungspulver bestehen.

Die Aufgabe ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes pulvermetallurgischen Bauteils nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 aus einer Pulvermi-
schung anzugeben, wird erfindungsgemafB durch
nachfolgende Verfahrensschritte gel&st:

a) Mischen einer Pulvermischung aus einem bei
Sintertemperatur formstabilen Pulver mit einem
bei Sintertemperatur sinternden oder schmel-
zenden Verbindungspulver fir eine Pulverschit-
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tung mit einem Anteil an Verbindungspulver an
der Pulverschiittung derselben KorngrdBenstufe
von hdchstens 25 Vol%,

b) Auffiillen einer Form mit der binderfreien Pul-
vermischung, die die BauteilendmaBe aufweist
oder Zumischen eines Binders zu der Pulvermi-
schung zur Formgebung der Pulverschiittung zu
einem Grinling in den BauteilendmaBen unter
Erwidrmung des Binders,

c) Aufheizen der Pulverschittung in der Form
oder der Pulverschiittung in Form eines Grin-
lings nach Austreiben des Binders auf Sinter-
temperatur und Sintern der Pulverschiittung zu
einem pulvermetallurgischen Bauteil.

Dieses Verfahren hat den Vorteil, daB unter
Verwendung der erfindungsgemiBen Pulvermi-
schung pulvermetallurgische Bauteile herstellbar
werden, die beim Sinterprozess nicht schrumpfen,
sondern die MaBe und die Form des Grlinlings
oder der Pulverschiittung beibehalten.

In einer bevorzugten Durchfiihrung des Verfah-
rens umschlieBt die Pulverschittung zumindest teil-
weise einen masasiven Kdrper und wird mit dem
massiven Korper zu einem Verbundbauteil gesin-
tert. Besonders bei einem angeformten Grlnling,
wird der Vorteil des Verfahrens deutlich. Der ange-
formte und bisher beim Sintern schrumpfende
Griinling wirde beim Sintervorgang zerreiBen,
wenn nicht durch die erfindungsgemaBe Pulvermi-
schung ein Schrumpfen ausgeschlossen wére. Bei
dem massiven K&rper handelt es sich beispielswei-
se um Wellen, Rohre oder Naben.

Eine weitere bevorzugte Durchfiihrung des Ver-
fahrens sieht vor, daB drei Korngr&Benstufen ge-
mischt werden, wobei nur die feinste KorngréBen-
stufe aus Verbindungspulver besteht, dessen Parti-
kel bei Sintertemperatur verformt werden. Diese
Verfahrensvariante hat den Vorteil, daB der groBte
Volumenanteil aus formstabilen Pulverpartikeln ge-
bildet wird und nur ein Anteil unter 3% als sinterfa-
higes Pulver verbraucht oder verformt wird.

Weitere Vorteile des Verfahrens ergeben sich
fir Verfahrensvarianten, bei denen vorzugsweise
die Oberfldche eines Massivk&rpers mit der Pulver-
mischung pulvermetallurgisch beschichtet wird. Be-
sonders bei umhiillenden oder teilweise das Mas-
sivbauteil einschlieBenden Beschichtungen kann
dieses Verfahren zu einem rifreien und formtreuen
pulvermetallurgisch aufgebrachten Schutz flihren.

Eine verbleibende Restporositdt an der Ober-
fliche des pulvermetallurgischen Bauteils kann vor-
zugsweise durch Versiegeln behoben werden, so
daB vorteilhaft eine gasdichte Versiegelungsschicht
das Bauteil vor Korrosion oder Oxidation schiitzt.

Als formstabiles Pulver werden vorzugsweise
Eisen-, Nickel, Kobald- oder Wolframbasislegierun-
gen eingesetzt. Als Verbindungspulver werden die
Elemente und Legierungen aus der Gruppe Chrom,
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Aluminium, Titan, Vanadium, Silber, Zinn oder Blei
bevorzugt verwendet.
Die folgenden Beispiele sind Ausbildungen der

Erfindung.

Beispiel 1 betrifft die Herstellung einer Pul-
vermischung.

Beispiel 2 betrifft die Herstellung einer weite-
ren Pulvermischung

Beispiel 3 betrifft die Herstellung einer Pul-
vermischung aus Pulvern mit 4
gestaffelten KorngréBenstufen

Beispiel 4 betrifft die Herstellung eines pul-
vermetallurgischen Bauteils hoher
Porositét.

Beispiel 5 betrifft die Herstellung eines Bau-

teils aus einer Pulvermischung
aus 4 Korngr6Benstufen mit gerin-
ger Porositat.

Beispiel 1 betrifft die Herstellung einer Pulver-
mischung zur Herstellung eines pulvermetallurgi-
schen Bauteils. Dazu wird ein bei Sintertemperatur
formstabiles Pulver und ein bei Sintertemperatur
sinterndes oder schmelzendes Verbindungspulver
von gleicher KorngréBenstufe gemischt. Der Anteil
des Verbindungspulvers in Gr6Be und Menge an
der Pulverschiittung ist dabei h&chstens 25 Vol%.
Das formstabile Pulver stutzt und bewahrt die Au-
Benabmessungen bei einem Sinterprozess, da es
sich nicht dndert und der Anteil an sich verformen-
dem oder aufschmelzendem Pulver so gering ist,
daB eine Verdnderung der AuBenmaBe beim Sinter-
prozess nicht feststellbar ist.

Beispiel 2 betrifft die Herstellung einer weiteren
Pulvermischung zur Herstellung eines pulvermetal-
lurgischen Bauteils. Dazu wird ein bei Sintertempe-
ratur formstabiles Pulver und ein bei Sintertempe-
ratur sinterndes oder schmelzendes Verbindungs-
pulver von gleicher KorngréBenstufe gemischt. Der
Anteil des Verbindungspulvers in GréBe und Men-
ge an der Pulverschiittung ist dabei h&chstens 8
Vol%. Das formstabile Pulver stlitzt und bewahrt
die AuBenabmessungen bei einem Sinterprozess,
da es sich geometrisch nicht &ndert und der Anteil
an sich verformendem oder aufschmelzendem Pul-
ver so gering ist, daB jedes Verbindungspulverparti-
kel von formstabilen Pulverpartikeln umgeben ist.

Beispiel 3 betrifft die Herstellung einer Pulver-
mischung aus Pulvern mit gestaffelten KorngréBen-
stufen. Dazu wird zundchst von einer gr&bsten
KorngréBenstufe mit einem mittleren Korndurch-
messer von d1 ausgegangen. Diese Korngr&Ben-
stufe besteht in diesem Beispiel zu 100% aus
formstabilen Pulverpartikeln und 0% Verbindungs-
pulverpartikeln. Diese grobste KorngrdBenstufe
wird mit einer nichst feineren KorngréBenstufe ge-
mischt, die zu 25% aus Verbindungspulver und zu
75% formstabilem Pulver besteht. Der mittlere
KorngréBendurchmesser d2 der feineren Korngrd-
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Benstufe ist hdchstens 0,23.d1 der grébsten Korn-
gréBenstufe. In diesem Beispiel ist d2 = 0,18 d1.
Das Mischungsverhdltnis zwischen der nichst fei-
neren KorngrdBenstufe und grobsten KorngrdBen-
stufe ist kleiner als 32 Vol % und betrdgt in diesem
Beispiel 21 Vol%.

Dieser Mischung werden zwei weitere Korngr&-
Benstufen zugemischt, wobei jeweils die nichst
feinere KorngrdBenstufe einen mittleren Korngr-
Bendurchmesser von h&chstens 0,23 des néchst
groberen KorngréBenstufe aufweist. Das Mi-
schungsverhdltnis zwischen der nidchst feineren
Korngr&Benstufe und der nichst groberen Korngré-
Benstufe wird mit 21 Vol % beibehalten, so daB die
feinste Korngr&Benstufe nur noch eine Volumenan-
teil von 0,9 Vol% vom Gesamtvolumen der Pulver-
mischung aufweist.

Bei dieser Pulvermischung bestehen die fein-
ste und die nichst grobere zu 100% aus Verbin-
dungspulverpartikeln, sodaB die gesamte Pulvermi-
schung aus 10,7 Vol% Verbindungspulver und 89,3
Vol% formstabilen Pulverpartikeln besteht.

Beispiel 4 betrifft die Herstellung eines pulver-
metallurgischen Bauteils. Zur Herstellung eines
Bauteils aus einer Pulvermischung, wird zundchst
ein bei Sintertemperatur formstabiles Pulver mit
einem bei Sintertemperatur sinternden oder
schmelzenden Verbindungspulver gemischt. Dabei
weisen beide Pulver eine grébste KorngrdBenstufe
auf, von der h&chstens 25 Vol% aus Verbindungs-
pulver bestehen. In diesem Beispiel ist der Anteil
an Verbindungspulver 8 Vol.%. Mit dieser Pulver-
mischung wird anschlieBend ohne Zugabe von Bin-
der eine achssymmetrische Form mit einem Mas-
sivbauteil in ihrer Achse aufgeflillt. Danach wird die
Form mit Massivbauteil und Pulvermischung auf
Sintertemperatur aufgeheizt und mehrere Stunden
gegliiht. Nach Abkiihlung und Entfernen der Form
umgibt das pulvermetallurgische Bauteil riBfrei das
Massivbauteil, ohne daB die AuBenmaBe des pul-
vermetallurgischen Bauteils gegeniiber den Innen-
maBen der Form geschrumpft sind. Die Porositét
des pulvermetallurgischen Bauteils ist kleiner als
32 % und liegt zwischen 23 und 30 % je nach
Abrundungsgrad der Pulverpartikel.

Mit der achssymmetrische Form und der Pul-
vermischung dieses Beispiels wird eine aufheizbare
Filterscheibe auf eine massive Stahlwelle gesintert.

Beispiel 5 betrifft die Herstellung eines Bauteils
aus einer Pulvermischung aus den 4 Korngr&Ben-
stufen von Beispiel 3. Dieser Pulvermischung wird
ein Epoxidharz als Binder mit a Vol% der Gesamt-
mischung zugegeben und unter Erwdrmung aus
Pulvermischung und Binder ein ein Grinling ge-
formt. Der Binderanteil a ist kleiner als das Leervo-
lumen der Freirdume zwischen den Pulverpartikeln,
die 6 Vol% in diesem Beispiel betragen. Es werden
deshalb 5 Vol% der Gesamtmischung an Binder
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zugegeben. Dieser Griinling wird in einem weiteren
Beispiel um ein Massivbauteil herum gepreBt und
der Binder ausgetrieben. nach dem Austreiben des
Binders wird der Grinling auf Sintertemperatur er-
hitzt und flir mehrere Stunden gegliiht. Nach dem
Sintern weist das pulvermetallurgische Bauteil die
gleichen AuBenmaBe auf wie der Grlnling und in
dem weiteren Beispiel umgibt das pulvermetallurgi-
sche Bauteil das Massivbauteil ohne Schrumpfris-
se.

Die Porositat des pulvermetallurgischen Bau-
teils ist in diesem Fall kleiner als 6%.

In weiteren Beispielen zur Herstellung pulver-
metallurgischer Bauteile und Verbundbauteilen aus
Massivbauteil und pulvermetallurgischem Bauteil
finden die Pulvermischungen aus Beispiel 1 bis 3
entsprechewnde Anwendungen.

Patentanspriiche

1. Pulvermischung zur Herstellung eines pulver-
metallurgischen Bauteils aus einem bei Sinter-
temperatur formstabilen Pulver und einem bei
Sintertemperatur sinternden oder schmelzen-
den Verbindungspulver, dadurch gekennzeich-
net, daB der Anteil des Verbindungspulvers in
GroBe und Menge so auf das formstabile Pul-
ver abgestimmt ist, daB sich eine Pulverschiit-
tung ergibt, die beim Sintern formstabil bleibt
und der Anteil des Verbindungspulvers an der
Pulverschiittung in derselben TeilchengrdBen-
stufe h&chstens 25 Vol% betragt.

2. Pulvermischung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Verbindungspulver und
das formstabiles Pulver in gleicher Korngro-
Benstufe vorliegen und der Anteil des Verbin-
dungspulvers an der Pulverschiittung hoch-
stens 8% ist.

3. Pulvermischung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB sie in Korngr&Ben-
stufen mit mittleren Korngr&Ben derart gestaf-
felt sind, daB in der Pulverschiittung die Kor-
ner einer ndchst feineren Stufe den Freiraum
zwischen den Kd&rnern einer groberen Stufe
auffillen.

4. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulver-
schittung ein Gr&Benverhiltnis zwischen dem
mittleren Korndurchmesser d(n) der nichst fei-
neren Stufe und dem mittleren Korndurchmes-
ser d(n-1) der groberen Stufe von hd&chstens
0,23, vorzugsweise hdchstens 0,15 aufweist.

5. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB das form-
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stabile Pulver in der Pulverschiittung mehrere
KorngréBenstufen aufweist und das Verbin-
dungspulver in der feinsten KorngrdBenstufe
vorliegt.

6. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Volu-
menanteil der nichst feineren KorngrdBenstufe
kleiner als 32% der groberen KorngrdBenstufe
ist.

7. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Volu-
menanteil an Verbindungspulver innerhalb ei-
ner ndchst feineren KorngroBenstufe bis zu
100 Vol% ist.

8. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB kein Ver-
bindungspulver in der grébsten KorngrdBen-
stufe vorhanden ist und die nidchst feineren
teilweise oder vollstdndig aus Verbindungspul-
ver bestehen.

9. Pulvermischung nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Pulver
aus abgerundeten, annidhernd kugeligen Parti-
keln bestehen.

10. Verfahren zur Herstellung eines Bauteils aus
einer Pulvermischung, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte

a) Mischen einer Pulvermischung aus einem
bei Sintertemperatur formstabilen Pulver mit
einem bei Sintertemperatur sinternden oder
schmelzenden Verbindungspulver fiir eine
Pulverschiittung mit einem Anteil an Verbin-
dungspulver an der Pulverschittung dersel-
ben KorngréBenstufe von hdchstens 25
Vol%,

b) Auffiillen einer Form mit der binderfreien
Pulvermischung zu einer Pulverschiittung,
die die BauteilendmaBe aufweist oder Zumi-
schen eines Binders zu der Pulvermischung
zur Formgebung der Pulverschiittung zu ei-
nem Grinling in den BauteilendmaBen unter
Erwidrmung des Binders,

c) Aufheizen der Pulverschittung in der
Form oder der Pulverschiittung in Form ei-
nes Grinlings nach Austreiben des Binders
auf Sintertemperatur und Sintern der Pulver-
schiittung zu einem pulvermetallurgischen
Bauteil.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Pulverschittung einen massi-
ven Kdrper zumindest teilweise umschlieBt und
mit dem massiven K&rper zu einem Verbund-
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bauteil gesintert wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB drei KorngrdBenstufen
gemischt werden, wobei die feinste Korngro-
Benstufe aus Verbindungspulver besteht, des-
sen Partikel bei Sintertemperatur verformt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfl4-
che eines MassivkGrpers mit der Pulvermi-
schung pulvermetallurgisch beschichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem
Entnehmen des endbemaBten Bauteils aus der
Form die Oberfliche des Bauteils versiegelt
wird.
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