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(54) Verfahren zur Herstéllung von Halbzeug aus gesinterten
hochschmelzenden Metallen

.

(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Pulvermetallurgie.
Ihr Ziel ist es, die Bildung ven Seitenrissen bzw. die Zerstdrung des
Gefligeverbandes zu verhindern, eine durchyreifende Verformung des
Gefiiges zu erreichen und die Anzahl der Walzstiche und Zwischen-
erwdrmung zu vermindern. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,

ein Verfahren zur IHerstellung von Halbzeugen aus gesinterten
hochschmelzenden ietallen anzugeben, bei dem eine freie Breitung beim
Walzen vermieden und eine hohe Querschnittsverminderung und damit eine
groBe Streckung erzielt wird. ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch
gelOst, daB ein gesinterter Stab einer relativen Dichte > 80%

unter Schutzgas, vorzugsweise Wasserstoff, auf eine Anstichtemperatur
von 0,37 bis 0,57 der Schmelztemperatur (Tg) erwdrmt wird. ”
Unmittelbar anschliefSend wird der Stab einer Umformung in mehreren
aufeinanderfolgenden Walzstichen einer Oval-Quadrat-Kalibrierung
unterzogen und beim ersten Stich eine Querschnittsverminderung

2 25% erzielt.
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(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Pulvermetallurgie.

Ihr Ziel ist es, die Bildung ven Seitenrissen bzw. die Zerstdrung des
Gefligeverbandes zu verhindern, eine durchgreifende Verformung des
Gefiliges zu erreichen und die Anzahl der Walzstiche und Zwischen-
erwarmung zu vermindern. Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,

ein Verfahren zur Herstellung von Halbzeagen aus gesinterten
hochschmelzenden Metallen anzugeben, bei dem eine freie Breitung beim
Walzen vermieden und eine hohe Querschnittsverminderung und damit eine
groBe Streckung erzielt wird. Erfindungsgemd8 wird die Aufgabe dadurch
geldst, daB ein gesinterter Stab einer relativen Dichte = 80%

unter Schutzgas, vorzugsweise Wasserstoff, auf eine Anstichtenperatur
von 0,37 bis 0,57 der anmelztenperatur {(Tg) erwdrmt wird,

Unmlttelhar anschlleeend wird der Stab. 01n°r Unformung in mehreren
aufeinanderfolgenden Walzstichen einer Oval-Quadrat-Kalibrierung
unterzogen und beim ersten Stich eine Querschnittsverminderung

2= 25% exzielt,
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212 993 -

Verfahren zur Herstellung von Halbzeug aus gesinterten hoch-
schmelzenden Metallen '

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der Pulvermetallur-—
gie. Ihre Anwendung ist bei der Weiterverarbeitung zu Draht,
Band oder Folie von zu Stdben gepreften und gesinterten Pul-
vern hochschmelzender Metalle, beisplelsweise Molybddn und
Wolfram, méglich, Die Anwendung der Erfindung beschrénkt sich
nicht auf Metalle technisch ilblicher Reinheit, sondern ist
auch fir Legierungen und mit nichtmetallischen Zusdtzen do-
tierter Metalle zweckmiBig.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Nach J. M. Pavlov u. a. "Obrabotka davleniem i mechan,
svojstva tugoplav. metallov i splavov" Moskva, Nauka, 1974,
Se 99 ~ 404, ist ein Verfahren zur Verformung von gesinten-
ten Wolframstiben eines Querschnitis von 11 x 11 mn® bekannt,
bei dem die gesinbterten Stébe zundchst in einer inerten Atmo-
sphire auf 1250 °C erwirmt und anschliefend durch mindesstens
einméliges Walzen auf der Flachbahn eines Duo~ialzwerkes

auf die Abmessung 5,8 x 18 mm2 umgeformt werden. Die welters
Verformung erfolgt nach einer Zwischenerwdrmung in der Kali-
berfolge Quadrat-Raute. Der Mangel des Verfahrens besteh®
derin, daB, als Folge der beim Flachwalzen zugelassenen
freien Breitung, Seitenrisse oder die Zerstdrung des Gefi-
geverbandes, insbesondere bel geringem Sintergrad oder Dotiec-
rung mit nichtmetallischen Zusitzen, auftreten. Weiterhin
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ist auf Grund géringér QuersChnittsve:minderung,:d..h; unge=
_niigender Streckung, eine hohe Stichzahl mit entsprechenden
Zwischenglihungen erforderlich.

Ziel der Erfindung:

Ziel der Erfindung ist es, die Bildung von Seitenrissen bzw.

die Zerstoruno des :efugeverbandes zu verhindern, eine durch-
greifende Vprformunv des Gefuves zu erreichen und die Anzahl

der Walzstiche und Zw1schenerwarmuncen zu vermindern.,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung von Halbzeugen aus gesinterten hochschmelzenden
Metallen anzugeben, bel dem eine freie Breitung beim Walzen
vermieden und eine hohe Querschnittsverminderung und damit
eine grofBe Streckung erzielt wirde |
ErflndunosgemaB wird die Aufgabe dadurch velost, daf ein ge-
sinterter Stab einer relativen Dichte = 80 % unter Schutzges,
vorzugswelse Wasserstoff, auf eine Angtichtemperatur von
0,37 bis 0,57 der Schmelztemperatur (T ) erwarnt wird. Unnit-
telbar anschlieBend wird der Stab einer Umformung in mehre-
ren aufeinanderfolgenden Walzstichen einer Oval-Quadrat-Kall-
brierung unterzogen und beim ersten Stich eine Querschnitts-
verninderung =25 % erzielt. ZweckmiBigerweise wird die An-
stichtemperatur durch Abkiihlung aus der Sinterwdrme erreicht.
Die Anstichtemperatur wird fir Wolf rambasiswerkstoffe auf
0437 bis 0,49 T_ und fiir Molybdanba51swerkotoffe auf 0,44
bis 0,57 T elngestellto

Anwendungsbeispiel

Ein sus bechnisch lblichem Wolframpulver, das mit Kaliumsi-
likat dotiert ist, gepreBter und gesinterter Stab einer re-
jativen Dichte von 90 % und einem Querschnitt von 11 x 11 mmz‘

wird in einem elektrisch beheizten Ofer unter Wasserstoff~



-3- 212 993

atmosphdre in 3 vhnuten auf 1550 C das entspricht 0, 46
erwidrnt. AnschlieBend wird der Stab in einer Duo-VfalzmaschJ.ne,
deren Walzen von 280 mm Durchmesser mit den Kalibern QOval=-
Quadrat versehen sind, in mehreren Stichen auf den Enddurch-
messer gewalzt., Im ersten Stich wird dabei eine Verminderung
des Querschnittes auf 90 mm® erzielt. Das Gefiize weist danach
minimale Restporositédt und eine lber den gesamten Querscbnltt '
gleichmiBig ausgebildete Walztextur auf .
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1. Verfahren zur Herstellung von Halbzeug ausvgesinterten'
hochschmelzenden Metallen durch Walzen, gekennzeiéhnet
dadurch, da8 ein gesinterter Stab einer relativen Dichte
= 80 % unter Schutzgas,vvofzugsweise Wasserstoff, auf
‘eine Anstichbtemperatur von 0,37 bis 0,57 der Schmelztem=
peratur (T.) erwirmt und unmittelbar anschlieSend einer
Unformung in mehreren aufeinanderfolgenden Walzstichen
- einer Oval-Quadrat-Kalibrierung unterzogen und beim er- =
sten Stich eine Querschnittsverminderung'2725 % erzielt
wird.,

- 2, Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, deB die
o Anstichtemperatur durch Lbkiihlung aus der Sinbterwirme er-
reicht wird.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
"~ 'daB die Anstichtemperatur fir Wolframbasiswerkstoffe auf
0,37 bis 0,49 T eingestellt wird.

4, Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekénnzeichnet dadurch,
daB die Anstichtemperatur fir Molybd&nbasiswerkstoffe
auf 0,44 bis 0,57 T, eingestellt wird.
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