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VARMEKONSOL IDERING AV MATERIALER.

Det angis en fremgangsmidte og en anordning til varmkonsoli-

dering av en materialmengde (10) av metallisk og ikke metallisk
pulver.

En materialmengde (10} med lavere enn en forut bestemt densitet
plasseres i en forseglet beholder (12) som igjen plasseres i en
forste varmekappe (32) for & holde varmen inne i materialet (10)
som skal konsolideres. Den forste varmekappen (32) plasseres i

en andre varmekappe (34) som igjen plasseres i et hulrom avgrenset
av to elastomerkomponenter (22, 24) holdt mellom et stempel (16)
og matrise-skdl (14) i en presse hvor stempelet (16} etter lukning
av pressen kommer inn i hulrommet (26) til matrise-skalen (14) for
4 palegge et trykk pad hele overflaten til elastomerkomponentene
(22, 24). Et segl (36) av hadrdere materiale enn elastomer-
materialet (22, 24) plasseres i hulrommet (26) til matrise-skdlen
(14) for & hindre elastomermediet (22, 24) i & lekke ut mellom de
glidende flater av stempelet (16) og matrise-skdlen (14).
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Foreliggende oppfinnelse angar en fremgangsmate for varme-

konsolidering av materiale av metalliske og ikke-metalliske
pulverblandinger og kombinasjoner derav som angitt i krav 1's
ingress for & danneet forut bestemt fortettet kompakt materi-
ale. Konsolideringen utferes normalt ved & evakuere en beholder
og fylle beholderen med et pulver‘som skal konsolideres og
deretter hermetisk forsegle beholderen. Trykk péfores s& den
fylte og forseglede beholder for & komprimere pulveret. Pulver-
et tilfeores ogsd gjerne varme til en sammentrykningstemperatur.
Kombinasjonen av varme og trykk letter konsolideringen av
pulveret. Oppfinnelsen angdr ogsa en anordning som er egnet

til slik varmeckonsolidering som angitt i krav 13.

Det er velkjent & plassere en hermetisk forseglet beholder
med pulver deri i en autoklav eller varm isostatisk presse
hvor det utsettes for varme og gasstrykk.

P& grunn av omkostningene og begrensningene til en autoklav
eller varm isostatisk presse, har det vert foretatt betyde-
lige utviklinger hvor pulveret som skal sammentrykkes inn-
kapsles 1 en i det vesentlige helt fortettet og ukomprimer-,
bar beholder som gir.et trykkoverferingsmedium som holder
sin formintegritet under' behandling bide ved omgivelses-
temperaturer og ved hgyere kompresjonstemperaturer, men
likevel blir flytende og kan str¢gmme plastisk ndr trykk
pafgres hele den utvendige overflaten derav for & komprimere
pulveret hydrostatisk. Pulveret innkapsles gjerne hermetisk
i det trykkoverfa#rende medium, som-deretter oppvarmes til en
tilstrekkelig kompresjonstemperatur og fortettning av pulve-
ret. Etter  tilstrekkelig oppvarming kan trykkoverfe¢rings-
mediet med pulveret deri plasseres mellom to matrisser i en
presse som raskt lukkes for & tilfgre trvkk pid hele over-
flaten av det trykkoverfgrende medium. Det trykkoverfarende
medium md, i det minste umiddelbart fgr dens valgte forut-
bestemte fortetning, vere helt fortettet og ukomprimérbart
og kunne flyte slik at det trykk som overfgres pd& pulveret
er hydrostatisk og, derfor, kommer fra alle retninger.

Etter at materialet er fortettet i ¢gnsket grad, md trykk-
overfgringsmediet som avgrenser beholderen fjernes fra det

komprimerte materiale, og derved tapes det trykkoverfgrende
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mediums integritet, hvorved enten det trykkoverfgrende
medium ikke lenger er anvendelig eller md resirkuleres full-

stendig for & lage en ny beholder.

5 Henéiktén ved foreiiggende oppfinnelse er & konsolidere
materiale av metalliske og ikke-metalliske blandinger og
kombinasjoner derav for & danne et fortettet kompakt materi-
ale med en forut bestemt densitet, hvor en mengde av et slikt
materiale som er mindre fortettet enn den forut bestemte

10 densitet, oppvarmes oq plasseres i et hulrom i et trykk-
overfgringsmedium som péfpgres trykk utenfra pd& hele mediets
overflate, hvilket gir en forut bestemt fortettning av
materialet ved det hydrostatiske trykk mediet pdlegges som
reaksjon pd at mediet i1 det vesentlige er fullstendig

15 fortettet og ukomprimerbart og kan flyte elastisk i det
minste rett for den forut bestemte fortettning. Fremgangs-
méteh ifplge oppfinnelsen er karakterisert ved at det
anvendes et elastomert trykkoverforingsmedium og materialet
innkapsles i en termisk isolerende barriéreanordning plass-

20 ert i hulrommet til elatsomermediet for & danne en termisk
barriére mellom materialet som skal komprimeres og det
elastomere medium for trykk palegges mediet for & begrense
varmeoverforing mellom materialet og elastomermediet.

25 For & bevirke hydrostatisk kompresjon gjennom et i det
vesentlige helt fortettet og ukomprimerbart medium i en
presse, m& pressen gi tilstrekkelig kraft til at mediet
flyter plastisk. Materialet som skal komprimeres, plasseres
gjerne i et trykkoverfgrende medium, som igjen plasseres i

30 en presse hvor det utsettes for krefter som gj¢r det
flytende og i stand til & overfgre krefter hydrostatisk
til materiale som skal komprimeres, og derved forandrer
trykkoverfgringsmediet form. .Dertil blir trykkoverfgrings-
mediet som fullstendig innkapsler materialet, trykket sam-

35 men og taper sin integritet etter & vere fjernet fra det
komprimerte materiale. Fordi trykkoverfgringsmediet
forandrer form under kompresjonen og far sin integritet
¢delagt ved & fjernes fra det komprimerte materiale, kan

det ikke brukes pd nytt eller md gjennomgid betydelig be-




10

15

20

25

30

35

164080

3
handling f¢r ny bruk. En fordel ved foreliggende oppfin-—
nelse er at tryvkkoverfgringsmediet omfatter et elastomert
medium som blir fullstendig fortettet og ukomprimerbart og
i stand til elastisk strgm rett for den forut bestemte for-
tettning av det kompakte materiale, men likevel er tilstrek-
kelig elastisk til & vende tilbake til sin opprinnelige
konfigurasjon for fortsatt og gjentatt bruk og komprimer-
ing. Dette kan oppnéas if@glge foreliggende oppfinnelse ved
4 anvende en termisk isolerende barriéreanordning mellom
elastomermediet og det oppvarmede materiale som skal kompri-
meres,; slik at integriteten til det elastomere mediet ikke

nedbrytes ved varmen og kan brukes gjentatte ganger.

Andre fordeler ved foreliggende oppfinnelse vil fremga
klarere under henvisning til den fglgende detaljerte

beskrivelse sett i forbindelse med de medfwlgende tegninger

hvor:

Figur 1 er et tverrsnitt av en enhet som anvendes ifelge

foreliggende oppfinnelse plassert i apen stilling;

Figur 2 er et tverrsnitt i likhet med figur 1 som viser

enheten i en lukket stilling;

Figur 3 er et delvis tverrsnitt tatt langs linjen 3-3 i
figur 2; og

Figur 4 viser en del av overflaten til et segl anvendt i
enheten i foreliggende oppfinnelse.

Foreliggende oppfinnelse kan brukes for & konsolidere
forskjellige metallpulvere og ikke-metallpulvere samt
kombinasjoner derav og danne et fortettet kompakt materi-
ale. Ifplge oppfinnelsen ¢gkes pulverets densitetsgrad til
en forut bestemt eller ¢gnsket densitet som kan vare full-
stendig densitet eller fortetning eller mindre enn full

densitet eller fortetning.
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Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmite for & konsolidere
materiale av metalliske og ikke-metalliske blandinger og
kombinasjoner derav og danne et fortettet kompakt materi-
ale med en forut bestemt densitet hvor en mengde av et slikt
materiale som er mindre fortettet enn den forutbestemte
endelige densitet innkapsles i et trykkoverfgringsmedium

som pdlegges et utvendig trykk p& hele overflaten av mediet
for 4 gi en forutbestemt fortetning av det innkapslede
materiale ved hydrostatisk trykk pafgrt mediet som reak-
sjon p& at mediet i det vesentlige er fullstendig for-
tettet og uvkamwrimerbart og Har evne til elastisk strgmning,
i det minste umiddelbart f@gr den forutbestemte fortettning.
Med andre ord overfgrer mediet hydrostatisk trykk som en
veske i alle retninger rundt materialet for komprimering av
dette.

Slik oppfinnelsen er illustrert, fylles og innkapsles en
mengde mindre enn fullstendig fortettet pulver i en beholder
12. Beholderen 12 evakueres med et vakuum gjennom et ror
(ikke vist) og fylles sd med pulveret 10 under vakuum
gjennom reret. Etter fylling forsegles reret for hermetisk a
tette beholderen 12 med pulveret 10 under vakuum. Beholderen
10 er tynn-vegget og fortrinnsvis av et metallfoliemateriale,
Beholderen 12 kan fylles og forsegles som beskrevet i US
patent 4.229.872.

Beholderen 12 er sirkelformet i tverrsnitt og danner en
sylinder og har et fyllingsrgr (ikke vist) som gar fra en
ende derav. Det méd imidlertid vere klart at beholderens
12 form vil avhenge av den gnskede formen til sluttdelen
eller det kompakte materiale.

Som illustrert, inneholder en enhet for utfering av fremgangs-
mate ifelge foreliggende oppfinnelse en matrisseskdl 14 og et
stempel 16 som innebfatter festepunkter 18 for feste av for-
ingsnegkler for & fore matrisseskdlen 14 og stempelet 16.
Matrisseskélen 14 og stempelet 16 inneholder ogsa boringer 20

for & oppta festebolter eller stifter for & feste matrisse-
skdlen 14 og stempelet 16 til en presse som kan vare av en,
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5
eller annen velkjent type. Stempelet 16 og matrissesk&len
14 fgres under apning og lukning av pressen mellom den &pne
stilling vist i Figur 1 og den lukkede stilling vist i
figur 2.

Et trykkoverfgringsmedium omfattende fgrste og andre elasto-
merkomponenter 22 og 24, danner et hulrom for innkapsling

av materiale som skal konsolideres. Matrissesk&len 14 er
laget av et ukomprimerbart materiale s&som stdl, og inne-
holder et matrisseskalhulrom 26. P& lignende midte er
stempelet 16 laget av et ukomprimerbart materiale sdsom
st&l, og inneholder et stempelhulrom 28. Stempelet 16 inn-
befatter en hevet flens eller kant 30 som omgir stempel-
hulrommet 28. Matrisseskdlhulrommet 26 har utvendige over-
flater for & ta imot og for glidende samvirke med de ut-
vendige overflatene av den hevede flens 30 av stempelet 16.
Med andre ord fgres de innvendige flatene av hulrommet 26

i matrisseskalen 14 pd linje med de utvendige overflatene

og flensen 30 til stempelet 16 slik at de kommer i tett
glidende forbindelse med hverandre ndr matrisseskilen 14

og stempelet 16 lukkes. Den fgrste komponent 22 av det
elastomere mediuim holdes i matrisseskdlhulrommet 26 ved &
vaere fastklemt deri eller ha smd8 mengder klebemiddel som
fester elastomerkomponenten til hulrommet 26. P& lignende
madte holdes den andre elastomerkomponent 24 i stempelhul-
rommet 28. Den fgrste og andre elastomerkomponent 22 og 24
danner et sylindrisk hulrom som omair materialet 10 for
sammentrykning av dette. Elastomerkomponentene 22 og 24 kan
i tillegg til naturlig gummi bestd av elastomere sdsom neo-
pren, polysiloksanelastomere, polyuretan, polysulfidgummi,
polybutadien, buna-S osv. Elastomermediet som utgjgr kom-
ponentene 22 og 24, er elastiske ved at de kan sammenpresses
og likevel vende tilbake til sin opprinnelige form. Etter
at elastomermediet som danner komponentene 22 og 24
sammenpresses i en viss grad, blir det hovedsakelig
ukomprimerbart, men likevel flytende, dvs. i stand til
elastisk strgmning, slik at ved punktet for kompresjon og
den ¢nskede fortettning av pulveret 10 pafgrer det hydro-
statisk trykk i alle retninger rundt beholderen 12 for &
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sammenpresse pulveret 10 inne i denne. Beholderen 12 er av
et materiale som er tynnvegget og reduseres i volum for &
sammenpresse pulveret 10.

Pulveret 10 oppvarmes til en heyere temperatur for &

lette fortetningen av dette. For & beskytte elastomer-
mediet som avgrenser komponenténe 22 og 24, danner en ter-
misk isolerende barriéreanordning en termisk barriére
mellom pulvermaterialet 10 og det elastomere medium 22 og
24 for trykk pdlegges mediet 22 og 24 ved lukning av mat-
risseskdlen 14 og stempelet 16 for & begrense varmeover-
fgringen mellom materialet 10 og det elastomere medium 22
og 24. Den termisk isolerende barriéreanordning inneholder
en fgrste termisk isolerende kappe 32 som fullstendig omgir
beholderen 12 for & bearense varmetapet fra materialet 10,
og en: andre termisk isolerende kappe 34 som omgir den fgrste
kappe 32 for & beskytte de elastomere komponeneter 24 og 22

fra varme som unnslipver fra den fgrste kappe 32.

Ifplge foreliggende oprfinnelse er kappene 32 og 34 laget
av et keramisk materiale med meget lav varmeledningsevne.
Dertil er materialet som kappene 32 og 34 er laget av, flyt-'
ende eller i stand til & flyte i det minste rett fgr den
gnskede kompresjon av pulveret 10 nar trykket pilegges
rundt dette hydrostatisk gjennom de elastomere komponenter
22 og 24. Analogt kan materialet i kappene 32 og 34 flyte
p& samme mite som kvikksand rett for komprimering. I en
foretrukket form har beholderen 12 den fgrste kappe 32
stgpt rundt seg i en form slik at kappen 32 fullstendig
innkapsler beholderen 12 og utgj¢r et homogent materiale.
Den fgrste kappe 32 med beholderen 12 og materialet deri
oppvarmes til en hgyere temperatur som er tilstrekkelig for
komprimering. Under denne oppvarmingen blir kappen 32 var-
met. Deretter plasseres kappen 32 med beholderen 12 og
materialet 10 deri i en andre kappe i hulrommet avgrenset
av elastomerkomponentene 22 og 24. Den andre kappen 34 er
laget av to komplement@re seksjoner som passer sammen oOg
fullstendig innkapsler og omgir den fgrste kappen 32. Den
andre kappen 34 er ogsd flytende eller i stand til & flyte
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7
rett for den ¢nskede fortettning av pulveret 10. S&snart
det oppvarmede materiale 10 i beholderen 12, som igjen er
innkapslet i den fgrste kappen 32, plasseres i den andre
kappen 34 som illustrert pd Figur 1, lukkes pressen og
lukker matrisseskdlen 14 oqg stempelet 16, hvorved flensen
30 av stempelet 16 kommer inn i matrisseskdlens 14 hulrom
26. Det er viktig & merke seg at flensen 30 kommer inn i
hulrommet 26 av matrisseskdlen 14 f¢r elastomerkomponentene
22 og 24 kommer i kontakt med hverandre og trykkes sammen
til et hydrostatisk trykk nir de blir ukomprimerbare og
flytende for & overfgre hydrostatisk trykk fra alle ret-
ninger mot den andre kaope 34, som igjen overf@rer det
hydrostatiske trykk gjennom kappen 32 og beholderen 12 for

& komprimere og fortette det pulveriserte metall 10.

For & kompensere for forskjellene i termisk ekspansjons-
koeffisienter, kan en av eller begge kapmene 32 og 34 vare
laget av et keramisk materiale med forsterkningsfibere deri
som tillater noe kontraksjon eller ekspansjon av de grunn-
leggende materialer som danner kappene 32 eller 34. Med
andre ord kan en av kappene 32 og 34 ha fibere fordelt deri
for forsterkning. Videre kan kappene 32 og 34 vare laget av

et smuldrende materiale som kan knuses for & bli ukomprimer-
bart, men likevel flytende nok til & overfgre tryvkket hydro-
statisk fra elastomerkomponentene 22 og 24 til beholderen

12 og sdledes til det pulveriserte metall 10.

Det er viktig at flensen 30 av stempelet 16 kommer inn i
hulrommet 26 av matrisseskdlen 14 f¢r elastomerkomponentene
22 og 24 kommer sammen for & kontrollere bevegelsen til
elastomerkomponentene 22 og 24. Dertil er en forsegling 36
av et hirdere materiale enn elastomermediet som avgrenser
komponentene 22 og 24 plassert i og under den ¢vre kant av
hulrommet 26 til matrissesk&len 14,slik at etter at flensen
30 av stempelet 16 kommer inn i matrissesk8len 14 og pafgrer
elastomerkomponenetene 22 og 24 trykk, tvinges forseglingen
36 i tettende kontakt med hulrommets 26 innvendige flater

i matrisseskidlen 14 p& det kritiske ¢yeblikk med flensens

30 utvendige flate av stempelet 16 for & forhindre lekkasije
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av elastomerkomponentene 22 o9 24 mellom stempelet 16 og
matrisseskilen 14. Seglet 36 er av hgyere hadrdhetsgrad enn
elastomerkomponentene 22 og 24, og har derfor mindre evne
til plastisk strgmning selv om forseglingsmaterialet 36 har

evnen til plastisk strgmning.

Sasnart flensen 30 av stempelet 16 kommer inn i hulrommet

26 av matrisseskilen 14, kommer elastomerkomponentene 22 og
24 i kontakt med hverandre og begynner & komprimere til et
punkt ved hvilket de blir ukomprimerbare og overfgrer trykk
hydrostatisk i alle retninger for 3 presse sammen det pulveri-
serte metall 10. Under den begynnende kompresjon av elastom-
er komponentene 22 og 24, beveger de seg eller glir i forhold
til overflatene av hulrommene hvor de er plassert i mat-
risseskdlen 14 og stempelet 16. Fglgelig inneholder kompo-
nentene 22 og 24 samt forseglingen 36 flere sm@ringsspor

38 og 40 i ytterflatene derav for & lette bevegelsen i for-
hold til den tilst¢gtende barende overflate av hulrommene
hvori de er plassert. Fortrinnsvis plasseres et smgre-

middel i sporene 38 og 40 for & gigre det mulig for materi-
alet & pfesses sammen og gli i forhold til de tilste¢tende
overflater. Som illustrert i Figur 2, reduseres sporene

etter fullstendig kompresjon av komponentene i st@rrelse

slik at de blir umerkélige, men sporene eksisterer likevel
for &4 oppfange ukomprimerbart smgremiddel under full kompre-
sjon.

Ifplge oppfinnelsen fyller det pulveriserte metall 10 en
tynnvegget beholder 12 som igjen innkapsles i en fgrste
varmeisolerende kappe 32 ved at kapven 32 er st¢pt rundt
denne, hvoretter de oppvarmes til en tilstrekkelig hgyere
temperatur for sammentrykkning av pulveret 10. Deretter kan
en nedre del av den andre kappe 34 vlasseres i et hulrom i
elastomerkomponenten 22 av matrisseskdlen 14 og den fgrste
kappe 32 med pulveret deri plasseres i den nedre del 34 av
den ytre kappe. Den ¢vre halvdel eller del av den andre
kappe 34 plasseres s& over den oppvarmede indre fg¢rste
kapve 32 6g stempelet og matrisseskdlen beveges sammen til

a

den stilling som er vist i Figur 2 for & fortette og sammen-
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presse pulveret i et fortettet kompakt materiale 10'. Elas-
tomermediet som avgrenser komponentene 22 og 24, kan fgrst
vere komprimerbart, men etter & ha nddd et visst punkt av
péfgrt trykk blir de ukomprimerbart og overfgrer hydro-
statisk trykk i alle retninger over alt rundt kappene 32 og
34 til pulveret 10 for & komprimere og fortette pulveret i
det kompakte materiale 10' til den ¢nskede tetthetsgrad.
Matrisseskdlen 14 og stempelet 16 kan &pnes og slippe elas-
tomerkomponentene 22 og 24 tilbake til sin form f¢r kompri-
mering og fjerne det kompakte materiale 10' slik at behold-
eren 10 og kappene 32 og 34 deretter kan fjernes og eksponere
det kompakte materiale 10'. Normalt vil kaoppene 32 og 34
veare for engangs-bruk, og nye kapper vil anvendes etter pé-
felgende &pning og lukning av matrisseskdlen 14 og stempelet

16 for padfglgende forming av kompaktmaterialet 10'.

I mange tilfeller kan bare en varmeisolerende kappe an-
vendes mellom det oppvarmede pulverformige materiale 10 og
elastomerkomponentene 22 og 24. Dertil kan tykkelsene av de
varmeisolerende barriéreanordninger variere avhengig av
stgrrelsene, formene, massen osv. av pulveret 10 som skal

sammentrykkes og fortettes.

Oppfinnelsen er beskrevet pd& en illustrerende mite, og det
md vere klart at de uttrykk som er brukt er ment kun & vere

beskrivende ord og ikke begrensende.
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Patentkrayvw

1. Fremgangsmite ved varmekonsolidering av materiale (10)

av metalliske og ikke-metalliske blandinger og kombinasjoner
derav til et fortettet kompakt materiale (10') med forut
bestemt densitet hvor en mengde slikt materiale (10) som er
mindre tett enn den forut bestemte densitet oppvarmes og
plasseres i et hulrom i et trykkoverfgringsmedium (22, 24)
som palegges utvendig trykk pd hele mediets (22, 24) over-
flate for & bevirke en forut bestemt fortettning av materi-
alet ved hydrostatisk trykk pdfgrt av mediet (22, 24) som
reaksjon pd at mediet er hovedsakelig fullstendig fortettet
og ukomprimerbart og har evne til elastisk str¢gmning i det
minste rett f@¢r den forut bestemte fortettning,
karakterisert v e d at det anvendes et elastom-
ermedium (22,24) og materialet (10) innkapsles i en varmeiso-
lerende barriéreanordning (32, 34) i hulrommet for & etablere
en varmebarriére mellom materialet (10) og det elastomere
medium (22, 24) for mediet (22, 24) pAlegges trykk for &
begrense varmeoverfpring mellom materialet (10) og elasto-
mermediet (22, 24).

2. Fremgangsmdte ifglge krav 1, karakterisert
ved at materialet (10) innkapsles i en varmeisolerende
barriéreanordning inneholdende en fgrste varmeisolerende
kappe (32) for & begrense varmetap fra materialet (10) og
en andre varmeisolerende kappre (34) som omgir den f@rste

kappe (32) for & beskytte det elastomere medium (22, 24) mot
varme fra den fgrste kappe (32).

3. Fremgangsmdte ifglge krav 2, karakterisert
v ed at materialet (10) i den fgrste kappe (32) oppvarmes
og innkapsles f¢r plassering av den fgrste kappe (32) og
materialet (10) i den andre kappe (34) i mediet (22, 24).

4. Fremgangsmate ifglge krav 3, karakterisert
ved at materialet (10) innkapsles i en forseglet be-

holder (12) og beholderen (12) deretter plasseres sammen
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med materialet (10) i den f@grste kappe (32).

5. Fremgangsmate ifglge krav 4, karakterisert
ved at den fgrste kavpe (32) stgpes rundt beholderen
(12) slik at den fgrste kappe (32) bestdr av et monolitisk

materiale.

6. Fremgangsmiate ifglge krav 5, karakterisert
v e d at den fgrste kappe (32) vplasseres i den andre
kappe (34) av flere avsnitt som er fpyet sammen og omgir

den fgrste kappe (32).

7. Fremgangsmidte ifglge krav 1-6, Kk ar ak ter isert
ved at det anvendes en varmebarriéreanordning (32, 34)

som i det minste delvis er flytende og i stand til & flyte

rett f@dr den forut bestemte fortettning.

8. Fremgangsmite ifglge krav 1-6, k ar akterisert
ved at det anvendes en varmebarriéreanordning (32, 34)
som i det minste delvis er forsterket med fibere dispergert
deri.

9. FremgangsmAte if@glge krav 1-6, k arakterisert
ved at elastomermediet (22, 24) palegges trykk ved a
plassere elastomermediet (22, 24) mellom et stempel (16) og

matrisseskdl (14) av en presse.

10. Fremgangsmate ifglge ett av kravene 1-6, k ar ak-
terisert ved at elastomermediet (22,. 24) pa-
legges trykk ved & feste en f@grste komponent (22) av elas-
tomermediet i1 et matrisseskdlhulrom (26) og feste en andre
komponent (24) av elastomermediet til et stempel (16) som
er bevegelig inn og ut av matrisseskdlhulrcommet (26) i tett
glidende forbindelse med denne og de fgrste (22) og andre
(24) elastomerbestanddeler plasseres slik at stempelet (16)
kommer inn i hulrommet (26) av matrisseskalen (14) fgr de
fgrste (22) og andre (24) elastomerkomponenter kommer i
kontakt med hverandre og omgir varmebarrié&remidlene (32,34)
i hulrommet som er avgrenset av de fgrste (22) og andre
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(24) komponenter av elastomermediet slik at de fgrste og
andre komponenter av elastomermediet i rekkefgplge kan &pnes
og lukkes med &pningen og lukningen av stempelet (16) og
matrisseskalen (14) i en presse og i rekkefglge danne flere
fortettede kompakte materialer (10').

ll. Fremgangsmdte ifplge hvert av kravene 1-6, k ar ak-
terisert ved at elastomermediet (22, 24) pa-
fores trykk ved & feste en fgrste komponent (22) av elasto-
mermediet i et matrisseskalhulrom (26) og feste en andre
komponent (24) av elastomermediet til et stempel (16) som
er bevegelig inn og ut av matrissesk&lhulrommet (26) i tett
glidende forbindelse med dette og de fgrste (22) og andre
(24) elastomerkomponenter plasseres slik at stempelet (16)
kommer inn i hulrommet (26) av matrisseskdlen (14) f¢r de
farste (22) og andre (24) elastomerkomponenter kommer i
kontakt med hverandre og omgir varmebarriéreancordningen
(32, 34) i hulrommet avgrenset av de f@grste (22) og andre
(24) komponenter av elastomermediet slik at de fgrste (22)
og andre (24) komponenter av elastomermediet i rekkefglge
kan &pnes og lukkes med &pningen og lukningen av stempelet
(16) og matrisseskdlen (14) i en presse og i rekkefglge
danne flere fortettede kompakte materialer (10'), og man
anordner flere sm@grespor (38) i overflaten til minst én av
komponentene (22, 24) av elastomermediet for & lette beveg-
elsen av dette i forhold til den tilstgtende bazrende flate

av stempelet (16) eller matrisseskdlen (14).

12. Fremgangsmate ifglge ett av kravene 1-6, k a r a k-
terisert wved at elastomermediet pdlegges trykk
ved 4 feste en fgrste komponent (22) av det elastomere
medium i et matrisseskdlhulrom (26) og feste en andre
komponent (24) av elastomermediet til et stempel (16) som
er bevegelig inn og ut av matrisseskédlhulrommet (26) i tett
glidende forbindelse med dette og plassere de fg¢rste og
andre elastomerkomponenter slik at stempelet (16) kommer
inn i hulrommet (26) av matrisseskalen (14) fg¢r de ferste
(22) og andre (24) elastomerkomponenter kommer i forbindelse
med hverandre og omgir varmebarriéreanordningen (32, 34)
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i hulrommet som avgrenses av de fgrste (22) og andre (24)
komponenter av elastomermediet slik at de f¢rste og andre
komponenter av elastomermediet i rekkefglge kan &pnes og
lukkes ved &pningen og lukningen av stempelet (16) og mat-
risseskdlen (14) i en presse og i rekkefslge danne flere
fortettede kompakte materialer (10'), og man plasserer en
tettning (36) av et hArdere materiale enn elastomermediet
(22) i og under kanten av hulrommet (26) i matrisseskélen
(14) slik at etter stempelet (16) kommer inn i matrisse-
skdlen (14) og péfprer elastomermediet trykk tvinges tet -
ningen (36) i tettende forbindelse med hulrommet (26) til
matrissesk&len (14) i det avgjprende gyeblikk med stempelet
(16) for & forhindre lekkasje av elastomermediet (22)
mellom stempelet (16) og matrisseskalen (14).

13. Anordning for varmekonsolidering av materiale (10) av_
metalliske og ikke-metalliske blandinger og kombinasjoner
derav til fremsfilling av et fortettet kompakt materiale
(10') med en forut bestemt densitet, omfattende et trykk-
overfgringsmedium (22,24) i et hulrom omsluttende en mengde
av materialet (10) som er mindre fortettet enn den forut
bestemte tetthet, hvilket medium i hovedsak er fullstendig
fortettet og ukomprimerbart og har evnen til elastisk
stregmning i det minste rett for den forut bestemte fortet-
ning, samt trykkinnretninger for tilfering av trykk til hele
det ytre av mediet (22,24) for a gi en forutbestemt
fortetning av materialet (10), k a r a k terisert

v e d at trykkoverferingsmediet (22,24) er elastomert og
inneholder en varmeisolerende barriereanordning (32,34) for
4 omgi materialet (10) som er plassert inne i hulrommet av
det elastomere medium (22,24) for & etablere en termisk
barriere som begrenser varmeoverforing mellom materialet
(10) og det elastomere medium (22,24).

14. Anordning ifgplge krav 13, karakterisert
v e d at den varmeisolerende barriéreanordning (32, 34)

inneholder en fgrste varmeisolerende kappe (32) for &
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begrense varmetap fra materialet (10) og en andre varme-
isolerende kappe (34) som omgir den fgrste kappe (32) for
a4 beskytte elastomermediet (22, 24) mot varme fra den fgrste

kappe (32).

15. Anordning ifglge krav 14, karakterisert
ved at den inneholder en forseglet beholder (12) som
innkapsler materialet (10), idet den fgrste kappe (32) har
et innvendig hulrom tilsvarende den utvendige formen til
beholderen (12) for a omgi beholderen (12).

16. Anordning ifelge krav 15, karakterisert
ved at den forste kappe (32) danner et monolitisk
materiale som omgir beholderen (12).

17. Anordning ifelge krav 16, karakterisert
‘v e d at den andre kappe (34) inneholder flere deler som

passer til hverandre og omgir den ferste kappe (32).

18. Anordning ifg¢lge krav 13-17, k arakterisert
ved at varmebarri&reanordningen (32) er i det minste
delvis flytende og har evne til & flyte rett f¢r den forut

bestemte fortetning.

19. Anordning ifglge krav 13-17, karakterisert
ved at varmebarriéremidlene (32, 34) i det minste delvis

inneholder forsterkende fibere dispergert deri.

20. Anordning ifg¢lge krav 13-17, karakterisert
ved at den inneholder et stempel (16) og matrissesk&l

(14) for & vafegre mediet (22, 24) trykk.

21. Anordning ifglge krav 13-17, karak terisert
ved at elastomermediet (22, 24) er avgrenset av fgrste
(22) og andre (24) komponenter, idet den fgrste komponent
(22) av elastomermediet er festet i et hulrom (26) i mat-
risseskalen (14), og den andre komponent (24) av elastomer-
mediet er festet til stempelet (16), idet stempelet (16)
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er bevegelig inn og ut av hulrommet (26) i matrisseskdlen
(14) i tett glidende forbindelse med denne, og de f@grste oq
andre elastomerkomponenter (22, 24) og stempelet (16) og
matrisseskdlen (14) er slik formet at stempelet (16) kommer
inn i hulrommet (26) av matrissesk@len (14) fgr de elastb—
mere komponenter (22, 24) kommer i kontakt med hverandre og
omgir varmebarriéreanordningen (32, 34) i hulrommet som er
avgrenset av de fgrste og andre elastomerkomponenter (22,
24) slik at de f@rste og andre elastomerkomponenter (22, 24)
i rekkefglge kan &pnes og lukkes ved apning og lukning av
stempelet (16) og matrisseskilen (14) i en presse og i

rekkefplge danne flere fortettede kompakte materialer (10').

22. Anordning ifglge krav 13-17 og 21, karakteri-
sert ved at minst en av elastomerkomponentene
(22, 24) har flere smgringsriller (38) i overflaten derav
som ligger an mot stempelet (16) eller matrisseskdlen (14)
for a lette bevegelse av elastomerkomponentene i forhold »
til den tilstgtende barende overflate av stempelet eller
matrisseskalen.

23. Anordning ifglge krav 13-17 og 21, karakteri-
sert ved at en tetning (36) av hardere materiale
enn elastomermediet (22) er vlassert i og under kanten av
hulrommet (26) til matrisseskdlen (14) slik at stempelet
(16) kommer inn i matrisseskdlen (14) og pé&fe¢rer elastomer-
mediet (22, 24) trykk, og tetningen (36) tvinges i tettende
forbindelse med hulrommet (26) 1 matrissesk&len (14) i det
kritiske gyeblikk derav med stempelet.(16) for & forhindre
lekkasje av elastomermediet (22) mellom stempelet (16) og

matrisseskilen (14).

24. Anordning ifglge 13-17 og 21 og 23, karakteri-
sert ved at fortetning (36) har en skrakantet overflate
plassert i en spiss vinkel i forhold til stempelets (16)
bevegelsesretning i matrisseskdlen (14) og vender inn i hul-
rommet (26) av matrisseskdlen (14), hvilken tettning (36)

har riller (40) pd den utvendige overflaten.



164080

g%/// 7

/////

N‘Y |
N\




164080

7 7’ /
%\ A\ X




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - DESCRIPTION
	Page 10 - DESCRIPTION
	Page 11 - CLAIMS
	Page 12 - CLAIMS
	Page 13 - CLAIMS
	Page 14 - CLAIMS
	Page 15 - CLAIMS
	Page 16 - CLAIMS
	Page 17 - DRAWINGS
	Page 18 - DRAWINGS

