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Fremgangsmate ved fremstilling av artikler ved isostatisk
sammenpresning av pulverformet utgangsmateriale.

Den foreliggende oppfipnelse vedrorer en fremgangsmate ved
fremstilling av artikler ved isostatisk sammenpresning av
pulverformet utgangsmateriale, ved hvilket en beholder som er
av ettergivende materiale og har en form som tilsvarer
produksjonsartikkelens form, fylles med det pulverformede
utgangsmateriale og derpa utsettes for trykk i alle ret-
ninger samt etter opphevelse av trykket fjernes fra den

ved sammenpresning tilveiebragte artikkel.

Isostatisk sammenpresning anvendes na i stadig stbrre ut-
strekning for forming av pulverformet utgangsmateriale. Dette

gjelder i forste rekke pulvermetallprodukter og. forskjellige



121938

produkter innen hardmetallindustrien. 1Innen f.eks. den kera-
miske industri benyttes fremgangsmaten hovedsakelig for spesial-
materiale, f.eks. A1203—keramikk, der rdmaterialets mangel pa
plastisitet utelukker tradisjonelle formingsmetoder. Isosta-
tisk sammenpresning har imidlertid i den senere tid tiltrukket
seg interessen ogsad nar det gjelder forming av vanlig kera-

misk materiale, f.eks. ved fremstilling av dreneringsror.

Nar det gjelder keramiske hdyspenningsisolatorer, har imidler-
tid interessen hittil wveert liten. En arsak til dette kan wvere
at man ved sammenpresning kun har kunnet fremstille et sylind-
risk emne som deretter ved dreining har gitt den for for-
skjellige isolatorer karakteristiske profil med kraftig ut-
. ragede skjermer. Denne totrinnsmetoden har vert nodvendig

pad grunn av vanskelighetene med dels a tilveiebringe en for
produksjonsforholdene anvendelig og handterbar formriktig
beholder av ettergivende materiale for sammenpresning og déls
etter sammenpresningen a fjérne denne beholder ved & trekke
eller pd annen mate fore den smalere del av beholderen over -
skjermene. ' Problemet vokser med tiltagende dimensjoner av

den ferdige isolator, og da den isostatiske sammenpresnings-
metodens fordeler er av ©konomisk interesse forst ved store
isolatordimensjoner, er isolatorindustriens ringe interesse

for Sammenpresningsmetoden forstdelig.

" Formdlet med den foreliggende oppfinnelse er primert & til-
veiebringe en fremgangsméte ved isostatisk sammenpresning,
hvilken fremgangsmate muliggjor fremstillihg ogsa av store
formriktige artikler slik at nevnte totrinnmetode kan reduseres
til en operajon, og formdlet oppndes ifdlge oppfinnelsen derved
at beholderen etter ifylling av det pulverformede utgangs-
materiale evakueres i en slik utstrekning at den med det éri
verende materiale uten oppstdtting kan héndteres uten risiko'
for deformaioﬁ.

Beholderen av ettergivende materiale kan ha en form som til-
" svarer proddksjonsartikkelens‘form, i hvilket tilfelle beholderen
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anvendes gjentagne ganger og den formede artikkel etter sammen-
presning ifolge en fordelaktig utforelse av oppfinnelsen uttas
ved at beholderen bringes til a ekspandere. Beholderen kan
imidlertid ogsd vere av engangstypen, hvorved den fra begynnelsen
har form av en uoppblast leketdysballong eller lignende og

if6lge oppfinnelsen bibringes den onskede form ved at den for
ifylling av det pulverformede materiale utsettes for overtrykk

i et formhulrom med en forﬁ som tilsvarer produksjonsartikkelens

form under hensyntagen til den etterfdlgende krympning.

Oppfinnelsen skal i det f0lgende nzrmere beskrives under hen-
visning til tegningene hvorpd anskueliggjores eksempel pa

anordninger for utfdrelse av fremgangsmaten ifdlge oppfinnelsen.

Fig. 1 viser i projeksjon en anordning for oppstotting av en
beholder av ettergivende materiale og med en form som svarer til
produks jonsartikkelens form,'ved fylling av beholderen med
pulverformet materiale.

Fig. 2 viser en anordning for & lette fjerning av en ved sammen-
presning tilveiebragt artikkel fra beholderen.

Fig. 3 - 7 viser en fremgangsmate for fylling av en beholder
som fra begynnelsen av har en form som ikke tilsvarer produk-

sjonsartikkelens form.

FOr beskrivelse av fremgangsmaten ifdlge oppfinnelsen skal kort
redegjores for isostatisk sammenpresning. Ved en slik sammen-
presning anvendes en beholder av ettérgivende materiale, f.eks.
gummi eller plast. Denne beholder har form som vanligvis ndy-
aktig tilsvarer produksjonsartikkelens form. Konvensjonelt
fylles beholderen med det pulverformede materiale av hvilket
artikkelen skal fremstilles, og forsegles samt plaseres i en
trykkbeholder i hvilken sammenpresningen tilveiebringes, vanlig-~
vis ved et trykk pa 500 -~ 2500 atm., ved hjelp av et trykk-
medium, f.eks, vann eller hensiktsmessig olje. Trykket i trykk-
beholderen pavirker gummibeholderen i alle retninger'og sammen—

trykker sdaledes det i beholderen tilstedeverende pulverformede



_ 4 -

121938

|

materiale vesentlig slik at det etter trykkets opphdr fra be-
holderen kan uttas en av det pulverformede materiale fremstilt
artikkel med en fasthet pa 20 - 30 kp/cmz.

Forutsetningen for at isostatisk sammenpresning skal kunne skje
er at den fylte beholder pd en eller annen mdte kan handteres
etter ifylling av pulveret for plasering i trykkbeholderen,
hvilket pa grunn av beholderens ettergivende egenskap hittil
ikke kunne skje ved storre értikler og lignende med langt frem-
skytende partier, f.eks. flenser eller lignende, uten risiko
for deformering av beholderen med deri anbragt materiale.
If8lge oppfinnelsen har det na overraskende vist seg at hvis
beholderens indre evakueres i hensiktsmessig utstrekning, skjer
en slik oppstivning av beholderen med det pulverformede materiale
at denne uten risiko for deformering kan handteres ogsa ved
artikler avsistnevnte slag. ' I hvilken grad evakuering skal
foretas, er selvfdlgelig avhengig av det aktuelle materiale

og artikkelens form og storrelse.

Ved meget store artikler, f.eks. isolatorer med en lengde av
opptil flere meter og en vekt av flere hundre kilo har det vist
seg nodvendig ved ifylling av det pulverformede materiale &
stotte beholderen av ettergivende materiale, og en slik stotte-
anordning skal na beskrives under henvisning til fig. 1.

Den viste beholder 13 av ettergivende materiale for fremstilling
av en isolator har en til isolatorens form svarende form og er
anbragt i et hylster 10 som bestdr av to lostagbart med hver-
andre forbundne halvdeler, hvorav den ene vises i figuren.
Halvdelene kan sammenholdes ved hjelp av ringer 11 eller andre
hensiktsmessige anordninger. ‘I hylsterets 10 begge halvdeler

er anordnet rett overfor hverandre anbragte bzreringhalvdeler

12 hvilke er beregnet pid & stdtte opp flenser pa den i hylsteret
anbragte gummibeholder 13 slik at disse ved ifylling av pulver-
formet materiale 24 i beholderen ikke synker. P3a grunn av
flensformer er pa bereringhalvdelenes indre periferiparti
anbragt stotteringhalvdeler 14 av f.eks. skumgummi. I beholderens

13 ovre ende er anordnet et lokk 15 med en evakueringsventil 16.
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Beholderens 13 Ovre kantparti er trykket over den Ovre ende
av hylsteret. I beholderens nedre ende er anordnet en trykk-
ventil 17.

Ved anvendelse av den viste stOtteanordning plaseres beholderen
13 forst i den ene hylsterhalvdel, hvoretter den andre hylster-
halvdel bringes tett inntil den forste slik at beholderens
flenser hviler mot ringene 12 og de pd disse anordnede stotte-
ringer 14, Deretter trekkes beholderens o6vre ende over hylste-
rets 10 Ovre ende og festes til hylsterhalvdelene. Det pulver-
formede materiale 24 ifylles, hvoretter lokket 15 nedfodres i
beholderens 13 6vre ende. For 4 muliggjdre hdndtering eva-
kueres deretter beholderen over evakueringsventilen 16. Etter
evakueringen kan hylsterhalvdelene pd nytt tas fra hverandre
ettersom beholderen med det deri fylte materiale 24 er sa
kraftig oppstivet at den uten risiko for deformasjon kan hand-
teres for plaséring i en trykkbeholder for isostatisk sammen-

Dresning.

Etter sammenpresning kan beholderen 13 hvis den tilveiebragte
artikkel har smd dimensjoner, fjernes ved avtrekning av formen,
men detﬁe kan ikke skje ved den: store artikkel som er tilveie-
bragt ved hjelp av den i fig. 1 viste beholder 13 ettersom det da
pa grunn av beholderens veggtykkelse foreligger stor risiko for
deformering av eller brudd pa artikkelen. Dette problem kan
1loses ved at gummibeholderen 13 bringes til & ekspandere enten
ved trykklufttilfdrsel til beholderens indre eller ved at beholde-
rens ytre utsettes for undertrykk, men det oppstar derved ytter-
ligere et problem hvis beholderen har den i fig. 1 viste form
ettersom beholderens flenser da vil ekspandere i betydelig storre
utstrekning enn beholderens stammeparti. For & 16se dette prob-
lem anvendes et hylster av den i fig. 2 viste type, hvilket har
et antdll ringformede stdttepartier 18 hvis innadvendte side har
en utsparing tilsvarende ytterkonturen av beholderens 13 flenser.
Gummibeholderen 13 anbringes i hylsteret 18 ved innféring fra den
ene ende og plaseres pa en slik mdte at beholderenes 13 flenser
befinner seg rett overfor tilsvarende ringer 19. Beholderes 13

nedadvendte ende trekkes over hylsterets 18 kant, og en beholder
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21 som har en innvendig bekledning 22 av skumplast, tilkobles
nevnte hylsterkant ved hjelp av en sneppertkobling som generelt
betegnes med 20. I beholderen 21 er anordnet en tilkobling 23
for forbindelse med en trykkluftkilde.

Det i fig. 2 viste arrangement for fjerning av en ved sammen-
presning tilveiebragt artikkel fra sin beholder av ettergivende
materiale anvendes pa folgende mate. Etter plasering av gummi- ‘
beholderen 13 i hylsteret 18 og tilkobling av beholderen 21,

tilfores beholderen 13 og beholderen 21 trykkluft over tilkoblingen

23. Herved ekspanderer beholderen 13 samtidig som dennes flenser

hindres fra a ekspandere i alt for stor utstrekning ved hjelp

av ringene 19, hvorved beholderens 13 stamméparti trykkes utad

omtrent til samme hoyde som ringenes 19 indre begrensningsflate,

hvorved det ved sammenpresning tilveiebragte emne helt befries

fra beholderen 13 slik at de£ med eller uten hjelpemiddel kan

nedfores i beholderen 21 fra hvilken det deretter kan fjernes

for videre bearbeiding, f.eks. glasering og brenning.

Det i fig. 2 viste hylster kan for & lette denne operasjon ogsd

vere slik utformet at det vakuumtett omgir gummibeholderen 13,

hvorved dennes ytre kan utsettes for vakuum samtidig som trykk-

Juft tilfores beholderens 13 indre.

Den ettergivende beholder 13 behdver ikke nddvendigvis a ha en
form som stemmer overens med produksjonsartikkelens form, men kan
som vist- i fig. 3, fra begynnelsen vere betydelig mindre enn
artikkelen og ha en form som minner om en uoppbldst leketoys-
ballong - i virkélighetenikan beholderen ogsa utgjdres av en slik.
For at beholderen da skal fa den nddvendige form, md en spesiell
stotteanordning eller ytterform anvendes, og fylling av en slik
beholder 13 skal ni beskrives under henvisning til fig., 3 - 7.

I fig. 3 vises en form 24 som bestar av to halvdeler som kan tas
fra hverandre, hvilke samlet avgrenser et hulrom hvis form ndy-
aktig stemmer overens med produksjonsartikkelens form under hen-

syntagen til den etterfdlgende krympning. Formen stottes pa
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hensiktsmessig mate under et munnstykke 25 som er forbundet med
tre ledninger 26, 27 og 28, av hvilke ledningen 26 er tilkoblet
en vakuumkilde, ledningen 27 koblet til en beholder 29 for
pulverformet materiale 30 og ledningen 28 koblet til en trykk-
luftkilde. I ledningene er innsatt ventiler 31, 32 resp. 33.
Til trykkluftledningen er dessuten koblet en ledning 34 som
munner ut i beholderens 29 ovre parti, og en ytterligere ventil

er anordnet for denne lednings tilkobling til ledningen 28.

Anvendelsen av det beskrevne apparat for utforelse av fremgangs-
maten ifolge oppfinnelsen skal beskrives i det folgende. En
beholder 13 av hensiktsmessig materiale, f.eks. gummi eller
plést, og med for formalet hensiktsmessig veggtykkelse tres

pa munnstykket 25 og festes hvis nddvendig, til dette ved hjelp
av ikke viste midler. Beholderen 13 kan, som nevnt foran,
nermest sammelignes med en vanlig uoppblast leketdysballong og
har, som det fremgar av fig. 3, i utgangsstilling en mindre
lengde og betydelig mindre tverrdimensjoner enn formhulrommet.
Beholderen kan ogsd fremstilles av en slange som kappes fOr
eller etter plaseringen i formen, hvoretter det kappede slange-
stykkets ene ende lukkes. Formen 24 lukkes deretter rundt
beholderen 13, og trykkluft tilfdres over ledningen 28 ved at
ventilene 33 og 35 aphes. Derved ekspanderer beholderen 13

slik at den helt fyller hulrommet i formen 24. Sluttfasen ved
denne ekspandering vises i fig. 4. Deretter 3apnes ventilen 32,
og den ekspanderte beholder 13 tilfores pulverformet materiale
30 som angitt i fig. 5 under bibehold av overtrykk, hvorved
materialtilforselen lettes av arrangementet med ledningen 34

som munner ut i beholderens Ovre parti. Hvis ntdvendig, kan
ytterligere foranstaltninger gjores for & oppna fullstendig
fylling av beholderen 13, f.eks. vibrering av formen 24. Etter
fullstendig material-fylling stenges ventilene 32, 33 og 35,

og trykket i beholderen sendes til atmosfaretrykk, hvoretter,
som vist i fig. 5, ventilen 31 3pnes for evakuering av beholderen.
Et filter 36 er innsatt i evakueringsledningen 26 for & for-
hindre at materialet innsuges } denne. Etter avsluttet eva-
kuering lukkes, som vist ved 37 i fig. 7, beholderens 13 hals-
parti vakuumtett ved hjelp av i og for seg kjente midler, hvor-
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etter formens 24 halvdeler kan trekkes fra hverandre og beholderen
13 med det deri verende materiale uttas og handteres uten risiko
for at den skal vende tilbake til sin oppfinnelige form eller
deformeres. Takket vere stotte- og oppstivningsforanstaltningene
kan beholderen gjores meget tyhnvegget, nermere bestemt kun

noen fa tiendedels millimeter. Beholderen 13 plaseres deretter,
som forut beskrevet, i en trykkbeholder for sammenpresning. P3a
grunn av at den nd beskrevne beholderen 13 blir meget billig,

kan den anvendes som engangsﬁeholder og derfor etter sammen-
presning i motsetning til den med henvisning til fig. 1 og 2
beskrevne form, kun rives av den sammenpressede artikkel, even-

tuelt etter oppskjering.

Den beskrevne fremgangsmaten med beholder av leketdysballong-
typen kan selvfdlgelig ogsa@ tilpasses en beholder som har samme
eller i det vesentlige samme form som produksjonsartikkelen.
Herved oppndes storre stabilitet ved fyllingen som ogsd for-
ovrig lettes. ; o

Oppfinnelsen er selvfdlgelig ikke pa noen mite begrenset til de
i det foregdende beskrevne utforelseseksempler idet man kan
tenke seg mange modifikasjonér innen rammen for de etter-
folgende patentkrav. Istedenfor isolatoren ﬁan man selvfdlgelig
ogsa fremstille andre savel enkle som kompliserte store og sma
artikler ved anvendelse av fremgangsmaten ifélge oppfinnelsen.
Dessuten kan lett hule artikLer eller lignende med kanaler

oppnaes ved at det i beholderen anbringes en eller flere kjerner.
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Patentkrayvw

1. Fremgangsmate ved fremstilling av artikler ved isostatisk
sammenpresning av pulverformet utgangsmateriale, ved hvilken
en beholder som bestar av ettergivende materiale, fylles med
det pulverformede utgangsmateriale og deretter utsettes for
trykk i alle retninger samt étter trykkets opphdr fjernes fra
den ved sammenpresningen tilveiebragte artikkel, k ar a k -
terisert ved at beholderen etter ifylling av det
pulverformede utgangsmateriale evakueres i en slik utstrekning
at den med &t &ri verende materiale uten oppstotting kan hand-

teres uten risiko for deformasjon.

2. Fremgangsmate som angitt i kravl, k arakterisert
v e d at beholderen for ifylling av det pulverformede utgangs-

materiale anbringes i en stotteanordning.

3. Fremgangsmate som angitt i krav 2, ved hvilken stottean-
ordningen utgjores av en form som kan deles, hvilken form av-
grenser et hulrom hvis form tilsvarer produksjonsartikkelens
form under hensyntagen til etterfdlgende krympning,
karakterisert ved at beholderens indre utsettes
for overtrykk slik at den ved & presses mot hulrommets vegger

bibringes dennes form.

4, Fremgangsmate som angitt i krav 3, karakterisert
v e d at det pulverformede materiale tilfdres under bibehold
av overtrykk i beholderen.

5. Fremgangsmate som angitt i noen av kravene 1 - 4,
karakterisert ved at beholderen har samme eller
i det_vésentlige samme form som produksjonsartikkelen og bringes
etter sammenpresningen til 3 ekspandere for & lette fjernelse
av artikkelen fra denne.

6. Fremgangsmate som angitt i krav 5, k arakterisert
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v e d at beholderen bringes til & ekspandere ved tilforsel av

trykkluft til beholderens indre.

7. Fremgangsmidte som angitt i krav 5, karakterisert
v e d at beholderen bringes til & ekspandere ved at beholderens

utside utsettes for wvakuum.

8. Fremgangsmate som angitt i noen av kravene 5 - 7,
karakterisert ved at beholderen for ekspanderingen
anbringes i et stativ for forhindring av at visse partier av

beholderen ekspanderer alt for kraftig.

9. Fremgangsmate som angitt i krav 8, k arakterisert
v e d at beholderen anbringes i et mot atmosferen vakuumtett
anordnet stativ slik at beholderens utside kan utsettes for

vakuum samtidig som beholderens indre tilfodres trykkluft.

Anfgrte publikasjoner: —
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